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El presente trabajo trata sobre una propuesta para mejora en distribución de planta, orden, 
limpieza y riesgos laborales de la empresa Mecánica Industrial “YAMOLI”.  Esta propuesta 
nace del requerimiento actual de los Gerentes de la empresa quienes tienen como objetivo dar 
a conocer la importancia que tiene una buena distribución y la seguridad de los obreros en las 
áreas de trabajo, mejorando la calidad de los productos, reduciendo los tiempos de operación. 
Por lo que es necesario evaluar la situación actual y plantearse una situación propuesta en 
todas las áreas.  
 
Este trabajo comienza con la creación de un plan estratégico para la empresa, este punto es de 
mucha importancia ya que nos permite conocer cómo se fue desarrollando la misma en el 
transcurso del tiempo y cuál ha sido su evolución, lo que nos motivó con la creación de 
directrices estratégicas que no se encontraban establecidas en la empresa, además del 
organigrama general y de la cartera de productos que posee actualmente. 
Luego de que se establecieron las bases fundamentales se buscó hacer un diagnóstico de la 
situación actual de la empresa en las tres áreas que se centra este proyecto, primero con la 
descripción del proceso productivo ya que eso nos servirá para el análisis de todo el proyecto, 
es importante que se realice un marco teórico de los temas aplicados. 
Para el desarrollo de la situación propuesta, que es el objetivo del trabajo, se desarrolló un 
análisis en distribución de planta, en la aplicación del método de las Cinco S – 5 “S”  para 
mejorar el orden y a limpieza de la empresa y medidas de control en riesgos laborales. 
 
PALABRAS CLAVES: Distribución de planta, Manejo de materiales, Orden y Limpieza, 
Seguridad, Riesgos Laborales, Equipo de protección personal. 
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This project is about an improvement proposal in the plant distribution, order, cleaning and 
working risks of the “YAMOLI” Industrial Mechanics Company. This initiative originates 
in the requirements of the company managers who have the goal of giving advice about the 
importance of a good distribution and the labors safety in the working areas, improving the 
products quality and reducing the operation timing. That is why is necessary to evaluate the 
actual situation and to propose enhancements for all the areas.  
 
The project starts with a brief analysis of the company’s strategic plan, this is very important 
because in this part it’s described the development of the enterprise over time and its 
evolution, motivating us to create strategic guidelines that haven’t been established in the 
company, and additionally the organization chart and the product portfolio in stock.    
 
After establishing the fundamental bases, a diagnosis of the present situation of the company 
was made in three areas in which this projects focuses, first with the description of the 
productive process since it´s necessary for the analysis of the whole project, it´s important the 
creation of a theoretical framework about the applied themes. 
For the development of the proposed situation, which is the objective of the project, an 
analysis about plant distribution was accomplished in the application of the 5 “S” method in 
order to improve the order, cleaning and control measures for the working risks in the 
company. 
 
KEY WORDS: Plant distribution, Material Handling, Order and Cleaning, Safety, Working 
Risks, Personal Safety Equipment. 
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En el mundo actual el entorno industrializado es cada vez más competitivo y complejo. Las 
industrias procuran optimizar sus procesos para evitar que existan defectos dentro de la 
empresa, reduciendo pérdidas de tiempo en los procesos  y brindándole al cliente una plena 
satisfacción. 
Básicamente, la presente tesis trata sobre una “Propuesta de mejora de la Mecánica Industrial 
YAMOLI”, enfocada en tres grupos importantes como son la distribución de planta, el orden 
y limpieza  y los riesgos laborales, que permitirán que la empresa se desarrolle. 
 
La distribución de planta es fundamental para aumentar la productividad, a la que quizás 
muchas empresas no le den la debida importancia. El objetivo de aplicar una correcta 
distribución de planta en la empresa es el de mejorar los procesos productivos. Para ello se 
debe analizar el proceso productivo actual y cuáles son las variables críticas que poseen para 
de acuerdo a eso realizar una propuesta de su distribución que abarque la estructura de la 
empresa, las máquinas y herramientas y la debida señalización.  
El proceso contiene una gran cantidad de elementos innecesarios que provocan que existan 
un gran desorden y falta de limpieza de las áreas de trabajo. Actualmente tienen áreas 
limitadas por lo que impide una adecuada movilidad de los empleados al momento de realizar 
una actividad. Lo que se quiere es solucionar todos los problemas de desorganización, 
desorden y la falta de limpieza de las áreas de trabajo mediante la aplicación del método de 
las cinco S – 5 “S”.  
Todo proceso productivo que involucre al hombre, máquinas y herramientas implican riesgos 
laborales, los cuales pueden provocar daño físico al trabajador o a la empresa. Como daños 
físicos a la persona se pueden mencionar las lesiones, enfermedades, golpes, etc. La meta de 
este proyecto es orientar a todo el personal a tomar las medidas preventivas para no generar 
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 Determinar el método más apropiado para el proceso de producción de prefabricados 
de hormigón. 
 Definir la planeación estratégica de la empresa. 
 Definir las operaciones sujetas a cambios tecnológicos que representan problemas 
relacionados con la capacidad productiva y la contaminación ambiental. 
 Mejorar el orden y la disciplina en el trabajo. 
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CAPITULO 1: PLANEACIÓN ESTRATÉGICA DE LA EMPRESA 
 
1.1.Historia de la Empresa 
 
La empresa fue formada gracias a los conocimientos que obtuvo el Gerente General por parte 
de su padre el Sr. Rafael Gallegos, quien fue unos de los herreros más antiguos de nuestra 
ciudad residente del barrio de las Herrerías. 
 
Hidalgo, 2007 Dice: 
 
El barrio de las Herrerías es uno de los barrios tradicionales de la ciudad; su nombre 
lo debe a que a lo largo de estas calles se emplazan desde hace unos siglos los 
herreros, artesanos que con el yunque y el fuego dan forma al metal, transformándolos 
en inmuebles utensilios cotidianos” 
 
Antaño era regular observar aquí las “clínicas de herrajes”, cambiando las herraduras 
de mulas y caballos y alistándolos para emprender las largas travesías que conducirían 
a sus señores a sus haciendas de origen. 
 
Su proximidad a la estación de ferrocarril facilitaba el aprovisionamiento de hierro, 
que llegaba desde Guayaquil por un tren. Con este material fabricaban espuelas, rejas, 
barretas, lampas, herrajes, tenacillas, cruces de enteche y demás objetos a gusto y 
medida de los clientes; hoy se fabrican lámparas y otros adornos estilizados.  
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Figura 1.1.: Barrio de las Herrerías 
Fuente: (Hidalgo, 2007) 
 
Con muchos conocimientos en ese tipo de trabajo, él inculcó a sus hijos la habilidad que el 
poseía con los herrajes y manejo de metales.  Él además formo parte de la gran estatua de la 
Plaza del Herrero que, “Fue diseñada por el arquitecto Fausto Cardoso Martínez y su 
construcción inicio en los años noventa. De acuerdo al proyecto, “tres partes bien 
diferenciadas componen la plaza del Herrero. El volcán, que simboliza al dios romano 
vulcano, dios del fuego y del metal; en homenaje al Herrero, la sombra proyectada en la casa 
del Chaguarchimbana, en el piso de la plaza, y en medio de estos dos elementos, un bosque 
de columnas” totémicas de piedra andesita; algunas columnas poseen placas con nombres de 
las personas y empresas que financiaron el proyecto. 
 
La plaza se inauguró en 1996. El volcán de donde se levanta el torso de una escultura que 
simboliza a los herreros, con un yunque levantando en el brazo derecho, posee un sistema 
interno de gas, que permite la inflamación de la escultura, como nacida de fuego; y posee 
además un sistema de agua, que apaga el fuego y cae del volcán recorriendo pequeños 
senderos de piedra y cerámica.” 
 
 
Figura 1.2. Monumento a Vulcano Dios de Fuego 
Fuente: www.radiocalientefm.com 
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Desde muy pequeño debía  trabajar y estudiar al mismo tiempo. Eso fue una etapa difícil de 
su vida ya que eran de escasos recursos económicos, estos esfuerzos y dedicación les sirvió 
para  alcanzar sus metas y  capacidades que posee actualmente y que le han sido las bases 
para incursionar en esta empresa.  
 
YAMOLI MECÁNICA INDUSTRIAL, inicia en el 2002 con la construcción de estructuras 
metálicas y luego se incursiona en producción de  prefabricados de hormigón, en vista de que 
era escasa la demanda de éste tipo de productos. Ahora se ha formado una micro empresa 
familiar que va creciendo paulatinamente con el paso del tiempo. 
 
1.2.Análisis  F.O.D.A. 
 
El éxito o fracaso de las organizaciones están ligados en un alto grado por la habilidad que se 
muestra para aprovechar las oportunidades o de enfrentar las amenazas que se muestran a lo 
largo del tiempo. 
 
De manera conceptual podrán verlo de una manera muy simple ya que se realizan análisis 
externos para identificar los cambios que vienen (OPORTUNIDADES Y AMENAZAS) y 
análisis internos para establecer cuál es la capacidad que tiene la empresa frente a estos 
(FORTALEZAS Y DEBILIDADES) y con este análisis definir cuáles son las estrategias que 
convienen seguir. 
 
El análisis FODA tiene como objetivo el identificar oportunidades y amenazas presentes y 
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Matriz de evaluación de factores externos e internos de la empresa “YAMOLI”: 
 
 Oportunidades.-Son aquellos factores positivos, favorables y con la capacidad de ser 
explotados por parte de la empresa, y que permiten tener ventajas competitivas con 
respecto a las diferentes organizaciones. 
 
 Amenazas.- Son aquellas situaciones que provienen del entorno y pueden poner en 
peligro la supervivencia de la empresa.  
 
 Fortalezas.- Son todas las capacidades y recursos con las que cuenta la empresa para 
poder explotar las oportunidades. 
 
 Debilidades.- Son aquellos puntos que provoca una posición desfavorable frente a la 
competencia, o pueden ser todos los recursos que carece la empresa.  
 
 
Para elaborar la lista de enunciados que conforman la matriz FODA, se realizó una reunión 
con los miembros administrativos de la empresa, quienes aportaron con sus ideas para 
mejorar la empresa. 
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MATRIZ N° 1.1: Análisis FODA 




Fuente: Elaboración propia. Año 2013 
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Directrices estratégicas de la empresa “YAMOLI” 
 
La sociedad se encuentra en un cambio constante que genera presiones en los ámbitos 
económico, político y social, se puede mencionar como ejemplo el fenómeno de la 
globalización que cambió ampliamente la forma de hacer negocios, obligando a las empresas 
a emplear un nuevo método de comercialización. 
Dentro de este contexto, la empresa “YAMOLI”, no puede quedarse al margen, necesita de 
un plan estratégico para así cumplir con los objetivos de la empresa. 
La planeación estratégica propuesta, se desarrolló para un periodo de 4 años definiendo la 
misión, la visión y los valores de la organización, las cuales llevaran a cumplir las metas 
establecidas en ese periodo.  
Al final de la elaboración del plan estratégico, que se detalla a continuación, lo que se busca 
es el de centrarse en un conjunto de acciones, que promueven un futuro más prometedor para 
la empresa, la cual está dispuesta a aceptar el cambio como una oportunidad de crecimiento. 
 
1.3.1. Misión de la Empresa 
 
“YAMOLI  tiene como misión ofrecer todo tipo de elementos prefabricados de hormigón y 
metal, buscando satisfacer las necesidades de los clientes” 
Fuente: Elaboración propia. Año 2013 
 
1.3.2. Visión de la Empresa 
 
“La visión para el 2018, es ser una empresa responsable en sus actividades, innovando 
métodos  que produzcan artículos de menor costo, manteniendo la calidad “ 
Fuente: Elaboración propia. Año 2013 
 
 
Para la elaboración de la visión se tomó en cuenta cómo se visualiza a la empresa en un plazo 
de 4 años, según las expectativas del gerente general el Ing. Galo Gallegos. 
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1.3.3. Valores Corporativos 
 
 Respeto entre los miembros de la empresa: Se provoca un excelente ambiente laboral 
para la elaboración óptima de los productos. 
 Honestidad: El producto ofrecido y contratado se llevará a cabo bajo las más estrictas 
normas de honestidad en los empleados de la organización. 
 Confianza mutua empleado – jefe, empresa - cliente: se llevara una relación 
estrictamente comercial.  
 Puntualidad: El producto que se elabora se entregará al cliente en las fechas 
propuestas previamente. 
 Participación: Cada empleado debe tener iniciativa de participar y de aportar ideas 
para que la empresa se encamine de la mejor manera posible.  
1.3.4. Objetivos organizacionales 
 
-Brindar la satisfacción de los clientes a través de nuestros productos. 
- Incrementar las ventas de los productos. 
- Obtener mayor rentabilidad y un mejor funcionamiento de la empresa. 
- Contar con un personal apto para la realización de cada  actividad. 
-incrementar la cantidad de producción para satisfaces las necesidades del cliente. 
 
1.3.Cartera de Productos de “YAMOLI” 
 
La empresa “YAMOLI”, en sus inicios contaba con una reducida cartera de productos ya que 
se fabricaba con un solo elemento principal (hierro, forja), esto debido a que no se poseía los 
suficientes conocimientos para implementar otro tipo de elemento, además del espacio 
reducido que se poseía en esa época. Mientras que con el pasar de los años y obteniendo 
experiencia suficiente para dar un plus al producto se logró mezclar el hormigón con el hierro 
para brinda satisfacción a los clientes enfocados en obras de infraestructura civil. Para esto se 
buscó otro local más amplio que actualmente se posee y, maquinaria, equipos  y herramientas 
aptas para desarrollar los nuevos productos.  Creciendo no solo en el ámbito de prefabricados 
de hormigón si no en la fabricación de  proyectos más amplios de estructuras metálicas para 
así incrementar la cartera de productos y brindar a los clientes satisfacción.  
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Fotografía 1.1.Cartera  de productos de “YAMOLI” 
Fuente: Elaboración Propia 
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Sra. Ligia Yánez M.
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CAPITULO 2: SITUACIÓN ACTUAL DE LA EMPRESA 
 
2.1.Áreas de la planta  
 
En la empresa “YAMOLI” Mecánica Industrial, existen dos áreas en las que se realizan el 
desarrollo de producto, el área de metalmecánica y el área de fundición del hormigón, pero 
para describir todo el proceso productivo de la empresa se va a comenzar con el análisis de 
las bodegas. 
La empresa cuenta con la producción de artículos con diseños exclusivos que se realizan bajo 
pedido o especificaciones del cliente, las cuales le dan las características particulares. En el 
tipo de productos estándar que se produce en cantidades mayores cuenta ya con moldes para 
su ensamble y construcción, con colores de pintura establecidos por la empresa. 
 
2.1.1. Bodega de materia prima 1 
 
En esta bodega llega toda la materia prima referente al hierro, el proveedor que fue elegido 
por el gerente de la empresa descarga el pedido que se hizo desde la administración en unos 
estantes que se tiene junto al área de trabajo, si las medidas del material son demasiado 
grandes se los coloca a un borde de la bodega como se indica en las fotografías. 
En esta misma bodega existe un armario en donde se coloca las herramientas manuales de 
fácil manejo y otro en donde se colocan la materia prima más pequeña como los electrodos 
de la suelda, tornillos, arandelas, etc. Las pinturas son colocadas sobre un muro de piedra 
cerca del área de trabajo. 
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Fotografía 2.1.Bodega de materia prima área de metalmecánica 
Fuente: Elaboración Propia 
 
2.1.2. Bodega de materia prima 2  
 
Aquí llega toda la materia prima necesaria para el área de fundición de hormigón como la 
arena, grava, cemento, etc. Al igual que la materia prima en hierro el gerente decide cual es el 
proveedor encargado de dejar este material, la cantidad de material necesaria dependiendo del 
trabajo que se realice lo hace el área administrativa y de acuerdo a esas cantidades el 
proveedor se encarga de dejar ese material. Esa área se encuentra lo más cerca al área de 
fundición lo que disminuye las distancias para el recorrido del material, como se muestra en 
las figuras a continuación.  
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Fotografía 2.2.Bodega materia prima área de fundición de hormigón 
Fuente: Elaboración Propia 
 
2.1.3. Bodega de productos terminados 
 
Los productos terminados son colocados en filas, a un lado del área de fundición, de acuerdo 
a las medidas que se vayan fabricando. Los mismos operarios que realizan la fabricación del 





Fotografía 2.3. Bodega de productos terminados 
Fuente: Elaboración Propia 
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2.1.4. Procesos productivos 
 
Medido y cortado del material (cizalla, cortadora o esmeril): para esta operación se toma 
el hierro de la bodega de materia prima, dependiendo de las especificaciones se mide o si se 
tiene moldes de las medidas se marca de acuerdo al prototipo, para que guiados por esas 
marcas se proceda a cortar el material, siempre después de realizar esa operación se pule el 
área cortada para eliminar rebaba o grumos, con una lija o lima dependiendo del material que 
se utilice.  
 
Ensamble de la materia prima: Aquí se toma los materiales ya cortados y pulidos y los 
colocamos en moldes dependiendo del producto que se realice para ser ensamblados o 
unidos, o se ensambla de acuerdo a las especificaciones del cliente. 
 
Soldado (soldadora): El momento que se encuentren ya ensamblados o juntos los materiales 
se suelda, para este proceso se utilizan electrodos dependiendo del material que se utiliza y el 
tipo de soldadora que se ocupe, en caso de ser estructuras metálicas suele pedir el cliente 
soldar con soldadora tipo MIG lo cual implica el uso de oxígeno y otras herramientas 
manuales.  
 
Pulido (esmeril): En este proceso se eliminan todos los residuos que se producen por acción 
de la suelda, y se pulen las esquinas y los filos que pueden  causar algún tipo de daño a las 
personas, además que da una mejor presentación al producto.  
 
Pintado (compresor): Aquí se realiza la preparación de la pintura (pintura antioxidante) 
dependiendo del color que solicite el cliente o dependiendo del producto que se realice, ya 
que cada producto tiene un color específico que proporciona la empresa, después de 
preparada la pintura se coloca la pintura en el compresor y se procede a pintar el producto, en 
caso de que sea un producto creado por el cliente y necesita que sea pintado a mano se realiza 
el pintado con brochas o esponjas. A continuación de que el producto  se pinte se deja secar 
al aire libre ya que la empresa no posee un sistema de secado automático.  
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Para los productos estándares que pasan después al área de fundición de hormigón siguen los 
siguientes procesos: 
 
Medir materia prima: Para medir las cantidades necesarias de materia prima para fabricar el 
hormigón se utiliza las parihuelas, de manera que la mezcla que se forme tenga la contextura 
óptima y necesaria para la dureza que va a tener el producto. Por lo general se coloca en la 
mezcla 3 medidas de graba, 2 medidas de arena y un saco de cemento, el agua se coloca 
aproximadamente de 4 a 5 galones y el aditivo se coloca 1/8 de litro. 
 
Mezcla de materia prima (concretera): Para el mezclado se coloca los componentes del 
hormigón en la concretera: graba, arena, cemento, agua y aditivo, se deja que se mezcle de 3 
a 5 minutos que es el tiempo necesario para la producción del hormigón y por último se saca 
la mezcla en carretillas para introducir dentro de los moldes metálico. 
 
Vibrado de la mezcla (vibrador): Al  coloca la mezcla dentro de los moldes metálicos, con 
la ayuda de un vibrador automatizado se quita todo el aire interno en la mezcla para así lograr 
una  contextura resistente y duradera.  
 
Paleteado e hidratado: Aquí con la ayuda de un vailejo y una paleta se deja la superficie del 
producto sumamente liza sin ningún hueco o imperfección.  Para que el cemento no se trice y 
alcance su madurez, se  hidrata continuamente con agua a partir de las 24 horas del terminado 
del producto y por un periodo de 4 días continuos. 
 
Desmoldado y despacho del producto final: Por último, para algunos productos que tienen 
moldes, el momento que la mezcla se encuentre completamente fraguada se lo retira 
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Fotografía 2.4. Proceso productivo 
Fuente: Elaboración Propia 
 
2.1.5. Diagrama de procesos operativos DPO 
 
A continuación se indica los diagramas de procesos operativos (DPO) del producto que más 
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Fuente: Elaboración Propia 
 
 
ÍTEM CANTIDAD MEDIDA 
Platina 2,40 metros 
Varilla corrugada 6 metros 
Pintura antioxidante 1/8 galón 
Graba 0.4 m³ 
Arena 0.4 m³ 
Cemento 0.32 saco 
Agua 0.4 litro 
Aditivo 0.02 litro 
Agua recolectada 2 galones 
UNIVERSIDAD DE CUENCA 
DPO Elaboración de una tapa fundida 
para calles 
ELABORADO POR: 
Paola Gallegos Y. 
TESIS 
REVISADO POR: 
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Fuente: Elaboración Propia 
ÍTEM CANTIDAD MEDIDA 
Varilla  corrugada de 20 mm. 8 metros 
Varilla  corrugada de 12 mm. 0.6 metros 
Varilla  corrugada de 8 mm. 0.08 metros 
Pintura antioxidante 1/8 galón 
UNIVERSIDAD DE CUENCA 
DPO Elaboración de 
rejillas para sumideros de 
aguas lluvias 
ELABORADO POR: 
Paola Gallegos Y. 
TESIS 
REVISADO POR: 
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PLATINA  3/4*1/8 
2
PLATINA  DE  
 1 ¼* 1/4  












Fuente: Elaboración Propia 
ÍTEM CANTIDAD MEDIDA 
Plancha de 4mm. 0.4 metros 
Plancha de 3mm. 0.6 metros 
Platina 3/4*1/8 0.4 metros 
Platina 1 1/4 * 1/4 0.3 metros 
Varilla lisa de 10mm. 0.5 metros 
Pernos y mariposas 2*1/2" 2 unidades 
Pernos y mariposas 2*1/8" 2 unidades 
Pintura anticorrosiva 1/8 galón 
UNIVERSIDAD DE CUENCA 
DPO Elaboración de cilindros para 
muestras de hormigón 
ELABORADO POR: 
Paola Gallegos Y. 
TESIS 
REVISADO POR: 
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2.2.Distribución de planta  
 
2.2.1.  Teoría de Distribución de planta 
 
Definición: La distribución en planta consiste en la ordenación física de los factores y 
elementos industriales que participan en el proceso productivo de la empresa, en la 
distribución del área, en la determinación de las figuras, formas relativas y ubicación de los 
distintos departamentos. (David de la Fuente García, Isabel Fernández Quesada) 
 
Urbina, 2003 Afirma: 
 
Una buena distribución de planta es la que proporciona condiciones de trabajo 
aceptable y permite la operación más económica, a la vez que contiene las 
condiciones óptimas de seguridad y bienestar para los trabajadores. 
Los objetivos y principios básicos de una distribución de la planta son los siguientes:  
1. Integración total. Consiste en integrar en lo posible todos los factores que 
afecten a la distribución, para obtener una visión de todo el conjunto  y la 
importancia relativa de cada factor. 
2. Mínima distancia recorrida. Al tener una visión general de todo el 
conjunto, se debe tratar de reducir en lo posible el manejo de materiales, 
trazando el mejor flujo. 
3. Utilización del espacio cúbico. Aunque el espacio es de tres dimensiones, 
pocas veces se piensa en el espacio vertical. Esta acción es muy útil 
cuando se tienen espacios reducidos y su utilización debe ser máxima. 
4. Seguridad y bienestar para el trabajador. Éste debe ser uno de los objetos 
principales en toda distribución. 
5. Flexibilidad. Se debe tener una distribución fácilmente reajustable a los 
cambios que exija el medio, para poder cambiar el tipo de proceso de la 
manera más económica, si fuera necesario. 
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Análisis de factores: 
 
El tratar de reunir datos exactos y reales sobre las distintas áreas de la empresa y luego 
traducirlas para elaborar una adecuada distribución de planta es una labor difícil de realizar a 
no ser que se trate de una organización grande. El análisis de los factores es un método 
sistemático y ordenado para recopilar la información, enfocándonos realmente sobre lo que es 
importante y lo que no lo es se debe eliminar. Estos factores para clasificarlos los podemos en 
resumir en tres: Hombre, Maquinaria y Movimiento.  
Se utilizan formatos que ayudan a la recopilación de la información de los factores y que 
están diseñados de acuerdo a los elementos y consideraciones propias de cada factor. 
 
 Factor Hombre: Como factor de producción, el hombre es mucho más flexible que 
cualquier material o maquinaria. Se le puede trasladar, se puede dividir o repartir su 
trabajo, entrenarle para nuevas operaciones y, generalmente, encajarle en cualquier 
distribución que sea apropiada para las operaciones deseadas. (Martínez, 2006) 
El trabajador debe ser tenido tan en consideración, como la fría economía de la 
reducción de costos 
 
 Factor maquinaria: La información sobre la maquinaria (incluyendo las herramientas 
y equipos) es fundamental para una ordenación apropiada de la misma. (Martínez, 
2006) 
 
 Factor Movimiento: “Movimiento de uno, al menos, de los tres elementos básicos de 
la producción (Material, Hombre y Maquinaria) es esencial. Generalmente se trata del 
material (Materia prima, material en proceso y productos acabados). Muchos 
ingenieros creen que el material que se maneja menos, es el mejor manejado, esto 
siempre y cuando estos movimientos no le agreguen un costo adicional al producto.  
Fundamentalmente, el movimiento del material es una ayuda efectiva para conseguir 
rebajar los costes de producción, así como un más alto nivel de vida. El movimiento de 
material permite que los trabajadores se especialicen, y que las operaciones se puedan 
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dividir o fraccionar. El objetivo de manejo de material debe ser eliminar movimientos 
innecesarios y antieconómicos. (Martínez, 2006) 
Variables críticas de procesos: 
Se define como aquella que va a causar el descontrol de los procesos y se va a manifestar 
directamente en la insatisfacción del cliente interno y externo, como ejemplos podemos 
nombrar los siguientes: 
 
 “Distancia promedio entre pasillo destino: Esta variable tiene gran impacto en la 
productividad de la labor de picking, ya que si un operario debe trasladarse grandes distancias 
para ir de un punto a al punto b, el tiempo empleado se incrementara, disminuyendo así la 
productividad de los operarios en la labor de picking. Si los estantes a los cuales los operarios 
deben acercarse, se encuentran más cerca, las distancias recorridas serán menores.  
 Distancia y tiempo promedio de ciclo: Esta variable también incide directamente 
sobre la productividad de los operarios en la labor de picking, ya que mientras más se demore 
en promedio un operario, en realizar un ciclo, el tiempo total empleado para esta labor se 
incrementará a su vez. 
 Número de ciclos requeridos: Esta variable se refiere al número de veces que un 
operario debe partir hacia un recorrido por el almacén para recolectar las referencias 
necesarias. Es crítica para el proceso, ya que si un operario resulta haciendo muchos ciclos 
gastará más tiempo en desplazamiento. 
 Errores Humanos: Constituye una variable crítica del proceso ya que para el cliente 
es necesario recibir los pedidos correctamente, sin ausencia ni excesos de referencias 
solicitadas. Un error humano es registrado cuando un concesionario registra el reclamo. Los 
errores humanos se pueden evidenciar mediante un histórico de éstos reclamos.” (Berrío, 
2008) 
 
2.2.2.  Análisis de los factores 
 
2.2.2.1 .  Factor Hombre 
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Es un factor sumamente importante para la realización de un trabajo óptimo, no solo en 
“YAMOLI” si no para cualquier otra empresa de nuestra ciudad. El ser humano es el 
encargado de que se ejecuten las actividades laborales de la empresa y por ende es el activo 
más importante a cuidar. 
La empresa “YAMOLI” cuenta principalmente con: personal capacitado en metalmecánica, 
soldadores y obreros en fundición. 
 
Condiciones de trabajo: 
La empresa “YAMOLI” ha tenido siempre como prioritario el cuidado de la salud y 
seguridad de los trabajadores y para ello se ha tratado de implementar un programa de 
seguridad en sus labores, pensando siempre en la integridad física de los trabajadores. Para 
ello la empresa ha tomado en cuenta los siguientes aspectos de orden en la empresa: 
 Que el área de trabajo se encuentre despejada de materiales no deseados. 
 Que los trabajadores utilicen los implementos de seguridad necesarios para el trabajo 
que realicen. 
 Que los empleados se encuentren fuera de zonas peligrosas. 
Los trabajadores que ingresen en la empresa deben estar capacitados para el trabajo que 
realicen, para ello se realiza pruebas previas para poder laborar en la empresa, lo que nos 
beneficia en el momento de la calidad del producto final que se brinda.  
 
Problemas: 
 No existe señalización adecuada en las áreas de producción, lo cual dificulta a los 
obreros el momento de realizar una actividad. 
 Las posiciones que adoptan los trabajadores no son las adecuadas. 
 Levantar pesos no adecuados. 
 
2.2.2.2 .  Factor maquinaria  
 
La empresa “YAMOLI” cuenta con un sinnúmero de maquinaria que se ha adquirido con el 
fin de optimizar tiempos y evitar la fatiga del empleado. Lo que se quiere en cuanto a la 
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producción es que la maquina se utilice a su máxima capacidad permitida (con obreros 
calificados para su uso) con el fin de mejorar la calidad del producto y encontrarnos al mismo 
nivel o superarnos a las empresas competidoras de nuestra rama. 
La empresa cuenta con un gran número de maquinaria, lo cual para describir se va a dividir 
en dos partes: 
 
MAQUINARIA EN METALMECÁNICA: 
 
     
        
         
 
 
Figura 2.1. Maquinarias metalmecánica 
Fuente: Varias 1 
 
                                                        
1 Se encuentran citadas en la Bibliografía.  
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Figura 2.2. Maquinarias fundición de hormigón 




 Las herramientas no cuentan con un lugar específico de utilización ya que 
todo el trabajo se centra en un solo punto. 
 Las herramientas no cuentan con un programa continuo de mantenimiento lo 
que hace que se deteriore en un lapso corto de tiempo. 
 
2.2.2.3 .  Factor movimiento 
 
En la empresa “YAMOLI” se desarrollan diversas actividades que involucran el manejo de 
materiales, equipos y herramientas, contando cada una con una cierta dificultad de manejo 
                                                        
2 Se encuentran citadas en la Bibliografía. 
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por lo que la empresa requiere personal calificado para promover el buen manejo del mismo 
al momento de utilizar, transportar  y reparar. 
 
Problemas: 
 No existe un adecuado manual para las cargas y descargas máximas 
permitidas de materiales, equipos y herramientas. 
 Los movimientos de cada proceso de trabajo no están definidos por la empresa 
por lo que los tiempos de entrega varían. 
 
2.2.3.  Variables críticas del proceso 
 
 Distancia recorrida dentro de la organización: Para realizar los trabajos de la sección 
de mecánica se manejan alrededor de un área de 120 m²., en donde se realizan todas 
las actividades de la forja metálica. De ahí para transportarnos a la siguiente área que 
es la de fundición se recorre una distancia de 30 m., y dicha área posee una superficie 
aproximada de 80m². 
 Tiempo por producto: Actualmente el tiempo utilizado para un prefabricado de 
hormigón es aproximadamente de 40 minutos, pero en el caso de realizar la 
carpintería y estructuras metálicas variaría el tiempo de acuerdo a las especificaciones 
del producto a construirse. 
 Número de productos por día: El número de productos de prefabricados de hormigón 
que se realizan por día es de aproximadamente 15 a 20 unidades dependiendo del 
tamaño del producto. 
 Errores: Los errores cometidos por los trabajadores no tienen un registro actual, pero 
se puede decir que se produce aproximadamente el 5% de error humano. 
2.3.Análisis de orden y limpieza 
 
2.3.1 .  Teoría de análisis de orden y limpieza 
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2.3.1.1 .  Definición de orden y limpieza3  
 
Hay ciertos consensos culturales respecto de: 
ORDEN: Colocación de las cosas en el lugar que les corresponde. 
LIMPIEZA: aseo de lugar o cosa, dejándolo libre de suciedad, desechos y elementos 
inapropiados.  
Estos conceptos están relacionados con PROLIJIDAD, CONFORT Y BIENESTAR 
PERSONAL. Ahora, cuando llevamos el tema al lugar de trabajo, Orden y Limpieza se 
define de igual forma, pero tomando un significado y un valor distinto en el ámbito laboral. 
Está relacionado principalmente con:  
 SEGURIDAD 
 FUNCIONALIDAD  
 PRODUCTIVIDAD 
2.3.1.2 .  Definición de las 5”S” 
 
Definición: Las 5S, método definido como <<orden y limpieza>>, es decir dirigido a poner 
en orden el puesto de trabajo (sección, cadenas, oficinas), son puntos de partida operativo 
para cualquier empresa que quiera implementar con éxito el Sistema de producción de Toyota 
(TPS). El nombre <<5S>>, deriva de las iniciales de cinco palabras japonesas, seiri, seiton, 
seiso, seiketsu y shitsuke, que indican las cinco fases de implementación de un programa 5S. 
(Sibaja, pág. 354) 
 
2.3.1.3 .  Descripción de las cinco “S” (5S): 
 
SEIRI (Separar innecesarios).- Consiste en separar lo que es necesario y deshacer lo que es 
innecesario. 
                                                        
3Fundación Iberoamericana de Seguridad y Salud ocupacional. (s.f.). Recuperado el 3 de 
Febrero de 2014, de http://www.fiso-b.org/imagenes/publicaciones/archivos/3677.pdf 
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SEITON (Ordenar los necesarios).- Consiste en colocar ordenadamente lo que es necesario 
en un lugar que sea fácilmente accesible. 
SEISO (Limpiar).- Consiste en eliminar la suciedad de las máquinas, equipos, herramientas y 
lugar de trabajo. 
SEIKETSU (Estandarizar).- Consiste en mantener el orden y la limpieza a través de normas y 
estándares para todos los lugares de trabajo. 
SHITSUKE (Disciplina).- Consiste en seguir mejorando a través de un control rutinario 
siguiendo las normas y procedimientos establecidos4. 
 
2.3.2 .  Deficiencias detectadas 
 
A continuación se mencionará las deficiencias detectadas en la planta de producción 
(Entrevista personal al inspector de producción): 
 
 Falta de estandarización de los procedimientos de trabajo 
 
La toma de decisiones sobre la fabricación del producto, solo la realiza el Gerente 
General y el Inspector de producción, los trabajadores acatan las órdenes para realizar 
el trabajo pero también tienen voz para dar una opinión respecto al trabajo que 
realizan.  
 
 Problema con la obtención o uso de las herramientas de trabajo 
Debido a que las herramientas de trabajo en su mayoría son máquinas que poseen un 
riesgo y no se utiliza la debida protección de los empleados y además no se tiene un 
programa de orden y limpieza del área de trabajo, lo que puede provocar un accidente 
laboral. 
 Productos defectuosos 
                                                        
4 Diseño de un modelo del sistema de orden y limpieza (5s) para mejorar el área de 
producción de la fábricacorruaustro. Recuperado el 23 de Enero de 2014, de 
http://dspace.ucuenca.edu.ec/bitstream/123456789/3554/1/TESIS.pdf 
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Si existen, ya que si los prefabricados de hormigón no cumplen con la resistencia 
permitida de la fundición, se rompe el concreto y se limpia la estructura metálica para 
volver a fundir las tapas que no cumplan con las especificaciones. 
 
 Parada de la maquinaria 
Si representa un problema, ya que son máquinas que requieren una constante limpieza 
y de un mantenimiento preventivo, que lo realizan los mismos obreros y no un técnico 
especializado, lo cual provoca una pérdida de tiempo y dinero, ya que los obreros 
dejan de hacer su trabajo para realizar el mantenimiento de las máquinas. 
 
 Utilización correcta de los equipos, herramientas y maquinarias 
No se utiliza de manera correcta, debido a que no se cuenta con seguridad en los 
equipos y con repuestos para las máquinas, y esto se debe a que no se tiene hecho un 
estudio para saber que repuestos se necesitan con mayor frecuencia. 
 
2.3.3 .  Evaluación  de la situación actual 
 
Se debe realizar la evaluación de la situación actual, ya que se debe conocer el estado o punto 
del que se está partiendo, para luego de la propuesta que se realice poder señalar las mejoras 
logradas, razón por la cual se tomó la decisión de realizar la evaluación del nivel 5”S” que se 
detalla a continuación. 
La evaluación del nivel 5 “S”: Esta evaluación se realiza utilizando una lista de 
chequeo, ésta lista contiene 5 puntos de revisión y cada punto tiene un criterio para ser 
evaluado. 
 




4= Muy bueno 
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Tabla 2.1.- Evaluación de la situación actual 
Lista de 
Chequeo 
Área: Mecánica Evaluador: Paola Gallegos Y. Fecha:                     




Punto de revisión 
 
Criterio de Evaluación  
Puntuación  










1.-Materiales y/o piezas No se almacena materiales innecesarios dentro del área de bodega de 
M.P.  
      x   
2.-Maquinarias y/o equipos  Existe maquinaria que no estén utilizando  x         
3.-Herramientas Todas la herramientas se usan regularmente       x   
4.-Criterios de clasificación Los criterios son claros para determinar lo que es necesario y lo que 
no lo es 
    x     
5.-Tratamiento de elementos  Elementos claros para tratar elementos necesarios e innecesarios  x         





6.- Indicadores de localización Las áreas de mantenimiento no están marcadas con indicadores x         
7.-Indicadores de 
componentes  
Los componentes si se encuentran etiquetados     x     
8.-Indicadores de calidad  No existen indicadores de stock x         
9.-Lineas de división  No se encuentran marcadas las áreas de trabajo x         
10.-Herramientas  Las herramientas poseen un lugar claramente identificado x         







11.-Pisos No están libres de basura, pintura, aceite, etc. x         
12.-Máquinas y/o equipos No se encuentran limpias x         
13.- Limpieza con inspección No existe constantemente    x       
14.-Responsabilidad para la 
limpieza  
Rotación de obreros    x       
15.-limpieza habitual No lo es (realiza una vez a la semana) x         













16.-Asignación de tareas  Se realizan claras asignaciones de tareas, aunque no muy común      x     
17.-Procedimientos  Procedimientos claros y actuales     x     
18.-Control Visual Muy fácil distinguir unas situación normal o anormal x         
19.-Plan de mejoramiento  Se planea un plan de mejoramiento sobre las áreas de suciedad x         
20.-Mantenimiento No existe un mantenimiento de clasificación, orden y limpieza x         









21.-Condiciones  Las herramientas se guardan en su lugar luego de su uso   x       
22.-Evaluación No se evalúa periódicamente los ambientes laborales x         
23.-Correción de 
anormalidades  
Se toman acciones inmediatas cuando ocurre una anormalidad       x   
24.-Procedimientos Todos son conocidos y respetados   x       
25.-Reglas y reglamentos  Son cumplidos estrictamente   x       
  PUNTAJE: 6 
Fuente: Elaboración propia 
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Los puntos que se asignan varía de 0 a 4, en donde 0 es una muy mala puntuación para el 
criterio de la evaluación y 4 es lo contrario. 
La tabla 2.1. nos muestra la situación actual en la que se encuentra el área de mecánica, en 
donde las calificaciones están dadas sobre los 20 puntos para cada “S”, el que más alto 
puntaje obtuvo fue el de la clasificación con un puntaje de 8, lo que hace prever de que al 
ponerse políticas en esta área, éstas serían cumplidas a cabalidad. La puntuación actual total 
llego a ser de 22, lo que indica que la aplicación de las cinco “S” (5S) será de mucha 
importancia para ésta área.  
Para que sea más fácil su comprensión y debido a que los valores son muy bajos, se indicará 
a continuación una tabla de porcentajes de cumplimientos de cada una de éstas: 
 








Clasificación 8 20 40% 
Orden 2 20 10% 
Limpieza 2 20 10% 
Estandarización 4 20 20% 
Disciplina 6 20 30% 
TOTAL 22 100 22% 
Fuente: Elaboración propia 
 
A continuación se indicará mediante fotografías el estado inicial de dicha área para notar el 
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Fotografía 2.5. Estado que se encuentra el área de trabajo 
Fuente: Elaboración propia 
2.4.Riesgos Laborales  
 
2.4.1 .  Teoría de riesgos laborales 
 
2.4.1.1 .  Definición de Matriz de Riesgos Laborales  
 
Una matriz de riesgo constituye una herramienta de control y de gestión normalmente 
utilizada para identificar las actividades (procesos y productos) de una empresa, el tipo y 
nivel de riesgos inherentes a estas actividades y los factores exógenos y endógenos 
relacionados con estos riesgos (factores de riesgo). Igualmente, una matriz de riesgo permite 
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evaluar la efectividad de una adecuada gestión y administración de los riesgos que pudieran 
impactar los resultados y por ende al logro de los objetivos de una organización.   
La matriz debe ser una herramienta flexible que documente los procesos y evalúe de manera 
integral el riesgo de una institución, a partir de los cuales se realiza un diagnóstico objetivo 
de la situación global de riesgo de una entidad. Exige la participación activa de las unidades 
de negocios, operativas y funcionales en la definición de la estrategia institucional de riesgo 
de la empresa. Una efectiva matriz de riesgo permite hacer comparaciones objetivas entre 
proyectos, áreas, productos, procesos o actividades. Todo ello constituye un soporte 
conceptual y funcional de un efectivo Sistema Integral de Gestión de Riesgo. (SIGWEB) 
 
2.4.1.2 .  Definición de términos y descripción de los factores de riesgos laborales5:  
DEFINICIONES DE TÉRMINOS  
 
Peligro: Amenaza de accidente o de daño para la salud.  
Riesgo laboral: Probabilidad de que la exposición a un factor ambiental peligroso en el 
trabajo cause enfermedad o lesión.  
Trabajador: Toda persona que desempeña una actividad laboral por cuenta ajena 
remunerada, incluidos los trabajadores independientes o por cuenta propia y los trabajadores 
de las instituciones públicas. 
Medidas de prevención: Las acciones que se adoptan con el fin de evitar o disminuir los 
riesgos derivados del trabajo, dirigidas a proteger la salud de los trabajadores contra aquellas 
condiciones de trabajo que generan daños que sean consecuencia, guarden relación o 
sobrevengan durante el cumplimiento de sus labores, medidas cuya implementación 
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DESCRIPCIÓN DE FACTORES DE RIESGO LABORAL  
 
a) MECÁNICOS: Generados por la maquinaria, herramientas, aparatos de izar, 
instalaciones, superficies de trabajo, orden y aseo. Son factores asociados a la generación de 
accidentes de trabajo.  
b) FÍSICOS: Originados por iluminación inadecuada, ruido, vibraciones, temperatura, 
humedad, radiaciones y fuego.  
c) QUÍMICOS: Originados por la presencia de polvos minerales, vegetales, polvos y 
humos metálicos, aerosoles, nieblas, gases, vapores y líquidos utilizados en los procesos 
laborales.  
d) BIOLÓGICOS: Por contacto con virus, bacterias, hongos, parásitos, venenos y 
sustancias sensibilizantes de plantas y animales; vectores como insectos y roedores facilitan 
su presencia.  
e) ERGONÓMICOS: Originados en la posición, sobreesfuerzo, levantamiento de 
cargas y tareas repetitivas. En general por uso de herramienta, maquinaria e instalaciones que 
no se adaptan a quien las usa.  
f) PSICOSOCIALES: Los generados en organización y control del proceso de trabajo. 
Pueden acompañar a la automatización, monotonía, repetitividad, parcelación del trabajo, 
inestabilidad laboral, extensión de la jornada, turnos rotativos y trabajo nocturno, nivel de 
remuneraciones, tipo de remuneraciones y relaciones interpersonales.  
 
2.4.1.3 .  Teoría de los riesgos que se aplican 
Antes de describir los métodos de análisis de riesgos que se aplican en la empresa Mecánica 
Industrial “YAMOLI”  se ha elaborado una tabla en donde se indica el método que se va a 
utilizar para identificar el riego de trabajo en cada área, cuál es el campo de aplicación de 
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TRABAJO DE CAMPO 
 
ANEXOS 
Mecánico William Fine Fórmulas ---- 
Físico Medición directa 





MSDS Hoja de datos de seguridad de 
materiales 
(Material Safety Data Sheet) 
Comparación 2 
Ergonómico RULA, NIOSH Tablas comparativas 3,4,5,7.8 y 9 
Psicosocial Del Instituto Navaro de Salud Laboral Encuestas y Fórmulas 6 
Fuente: Elaboración propia 
 
 EVALUACIÓN DE FACTORES DE RIESGOS MECÁNICOS6  
 
Se utilizará el método William Fine. La fórmula del grado de peligrosidad utilizada es la 
siguiente:  
GP = P x C x E 
 Dónde:  
GP: Grado de Peligro 




a) GRADO DE PELIGRO: El grado de peligro debido a un riesgo reconocido se 
determina por medio de la observación en campo y se calcula por medio de una evaluación 
numérica, considerando tres factores: las consecuencias de un posible accidente debido al 
                                                        
6 Aplicación de la matriz de riesgos laborales . Ministerio de relaciones Laborales de 
http://www.relacioneslaborales.gob.ec 
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riesgo, la exposición a la causa básica y la probabilidad de que ocurra la secuencia completa 
del accidente y sus consecuencias.  
 
b) PROBABILIDAD: Probabilidad de que una vez presentada la situación de riesgo, 
los acontecimientos de la secuencia completa del accidente se sucedan en el tiempo, 




c) CONSECUENCIAS: Los resultados más probables de un riesgo laboral, debido al 
factor de riesgo que se estudia, incluyendo desgracias personales y daños materiales. Para 
esta categorización se deberá utilizar la siguiente tabla:  
 
 
d) EXPOSICIÓN: Frecuencia con que se presenta la situación de riesgo, siendo tal el 
primer acontecimiento indeseado que iniciaría la secuencia del accidente. Para esta 
categorización se deberá utilizar la siguiente tabla: 
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CLASIFICACIÓN DEL GRADO DE PELIGRO (GP): Finalmente una vez aplicada la 
fórmula para el cálculo del Grado de Peligro: GP=C*E*P su interpretación se la realiza 
mediante el uso de la siguiente tabla: 
 
 
Los cálculos de la aplicación de este método se indican en la matriz de riesgos laborales. 
 
FACTORES DE RIESGO FÍSICO: 
 
De acuerdo al decreto ejecutivo 2393, del Reglamento de Seguridad y Salud de los 
trabajadores y mejoramiento del medio ambiente de trabajo, se aplica básicamente 3 artículos 
de dicho reglamento descritos a continuación:7 
 
Art. 55. RUIDOS Y VIBRACIONES.  
  
1. La prevención de riesgos por ruidos y vibraciones se efectuará aplicando la metodología 
expresada en el apartado 4 del artículo 53 que dice: En los procesos industriales donde 
                                                        
7 Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social. Decreto ejecutivo 2393 Reglamento de 
Seguridad y Salud de los trabajadores y mejoramiento del medio ambiente de trabajo. 
http://www.prosigma.com.ec/pdf/nlegal/Decreto-Ejecutivo2393.pdf 
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existan o se liberen contaminantes físicos, químicos o biológicos, la prevención de riesgos 
para la salud se realizará evitando en primer lugar su generación, su emisión en segundo 
lugar, y como tercera acción su transmisión, y sólo cuando resultaren técnicamente 
imposibles las acciones precedentes, se utilizarán los medios de protección personal, o la 
exposición limitada a los efectos del contaminante. 
  
2. El anclaje de máquinas y aparatos que produzcan ruidos o vibraciones se efectuará con las 
técnicas que permitan lograr su óptimo equilibrio estático y dinámico, aislamiento de la 
estructura o empleo de soportes antivibratorios.  
  
3. Las máquinas que produzcan ruidos o vibraciones se ubicarán en recintos aislados si el 
proceso de fabricación lo permite, y serán objeto de un programa de mantenimiento adecuado 
que aminore en lo posible la emisión de tales contaminantes físicos.  
  
4. Se prohíbe instalar máquinas o aparatos que produzcan ruidos o vibraciones, adosados a 
paredes o columnas excluyéndose los dispositivos de alarma o señales acústicas.  
  
5. Los conductos con circulación forzada de gases, líquidos o sólidos en suspensión, 
especialmente cuando estén conectados directamente a máquinas que tengan partes en 
movimiento siempre y cuando contribuyan notablemente al incremento de ruido y 
vibraciones, estarán provistos de dispositivos que impidan la transmisión de las vibraciones 
que generan aquéllas mediante materiales absorbentes en sus anclajes y en las partes de su 
recorrido que atraviesen muros o tabiques.  
  
6. Se fija como límite máximo de presión sonora el de 85 decibeles escala A del sonómetro, 
medidos en el lugar en donde el trabajador mantiene habitualmente la cabeza, para el caso de 
ruido continuo con 8 horas de trabajo. No obstante, los puestos de trabajo que demanden 
fundamentalmente actividad intelectual, o tarea de regulación o de vigilancia, concentración 
o cálculo, no excederán de 70 decibeles de ruido.  
  
  UNIVERSIDAD DE CUENCA 
  
48 
Autora: Ligia Paola Gallegos Yánez 
 
7. Para el caso de ruido continuo, los niveles sonoros, medidos en decibeles con el filtro "A" 
en posición lenta, que se permitirán, estarán relacionados con el tiempo de exposición según 
la siguiente tabla:  
  
 Nivel sonoro    Tiempo de exposición  
 
 
Los distintos niveles sonoros y sus correspondientes tiempos de exposición permitidos 
señalados, corresponden a exposiciones continuas equivalentes en que la dosis de ruido diaria 
(D) es igual a 1.  
  
En el caso de exposición intermitente a ruido continuo, debe considerarse el efecto 
combinado de aquellos niveles sonoros que son iguales o que excedan de 85 dB (A).  
 
RUIDO DE IMPACTO.- Se considera ruido de impacto a aquel cuya frecuencia de impulso 
no sobrepasa de un impacto por segundo y aquel cuya frecuencia sea superior, se considera 
continuo.  
  
Los niveles de presión sonora máxima de exposición por jornada de trabajo de 8 horas 
dependerán del número total de impactos en dicho período de acuerdo con la siguiente tabla:  
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Los trabajadores sometidos a tales condiciones deben ser anualmente objeto de estudio  
y control audiométrico.  
  
8. Las máquinas-herramientas que originen vibraciones tales como martillos neumáticos, 
apisonadoras, remachadoras, compactadoras y vibradoras o similares, deberán estar provistas 
de dispositivos amortiguadores y al personal que los utilice se les proveerá de equipo de 
protección antivibratorio.  
  
Los trabajadores sometidos a tales condiciones deben ser anualmente objeto de estudio y 
control audiométrico.  
  
9. Los equipos pesados como tractores, traíllas, excavadoras o análogas que produzcan 
vibraciones, estarán provistas de asientos con amortiguadores y suficiente apoyo para la 
espalda.  
  
Los trabajadores sometidos a tales condiciones deben ser anualmente objeto de estudio y 
control audiométrico.  
 
Art. 56. ILUMINACIÓN, NIVELES MÍNIMOS.  
  
1. Todos los lugares de trabajo y tránsito deberán estar dotados de suficiente iluminación 
natural o artificial, para que el trabajador pueda efectuar sus labores con seguridad y sin daño 
para los ojos.  
  
Los niveles mínimos de iluminación se calcularán en base a la siguiente tabla:  
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  ILUMINACIÓN  MÍNIMA   -  ACTIVIDADES  
 
 20 luxes      Pasillos, patios y lugares de paso.  
  
50 luxes   Operaciones en las que la distinción no sea 
esencial como manejo de materias, desechos de 
mercancías, embalaje, servicios higiénicos.  
  
100 luxes   Cuando sea necesaria una ligera distinción de 
detalles como: fabricación de productos de hierro 
y acero, taller de textiles y de industria 
manufacturera, salas de máquinas  calderos, 
ascensores.  
  
200 luxes   Si es esencial una distinción moderada de 
detalles, tales como: talleres de metal mecánica, 
costura, industria de conserva, imprentas.  
  
300 luxes   Siempre que sea esencial la distinción media de 
detalles, tales como: trabajos de montaje, pintura 
a pistola, tipografía, contabilidad, taquigrafía.  
 
500 luxes   Trabajos en que sea indispensable una fina 
distinción de detalles, bajo condiciones de 
contraste, tales como: corrección de pruebas,  
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1000 luxes   Trabajos en que exijan una distinción 
extremadamente fina o bajo condiciones de 
contraste difíciles, tales como: trabajos con 
colores o artísticos, inspección delicada, 
montajes de precisión electrónicos, relojería.  
  
2. Los valores especificados se refieren a los respectivos planos de operación de las máquinas 
o herramientas, y habida cuenta de que los factores de deslumbramiento y uniformidad 
resulten aceptables.  
  
3. Se realizará una limpieza periódica y la renovación, en caso necesario, de las superficies 
iluminantes para asegurar su constante transparencia.  
 
Para el análisis de ruido e iluminación que se efectuó en la mecánica industrial “YAMOLI”, 
las medidas las tomaron los miembros del CEA (Centro de Estudios Ambientales), utilizando 
las debidas herramientas para efectuar dichas medidas como el Luxómetro digital y 
Sonómetro integrado. 
En el Anexo 1 se encuentran las medidas tomadas en diferentes puntos y los resultados se 
transcriben en la matriz de riesgos laborales.  
 
 FACTOR DE RIESGOS   QUÍMICO  
 
El principal riego químico que posee la empresa “YAMOLI” es el disolvente, al momento de 
preparar mezclas de pinturas, cuya misión principal es la de ajustar la viscosidad de la pintura 
al momento de aplicarla a algún producto. También son necesarios para limpiar los 
instrumentos de aplicación como la brocha o la cafetera.  
Actualmente no existe una organización encargada de medir el TLV del disolvente por lo que 
se va a analizar una hoja de seguridad la cual nos brindará la información necesaria sobre este 
químico. 
En el anexo 2 se encuentra la hoja de seguridad del Disolvente y los resultados se transcriben 
en la matriz de riesgos laborales. 
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FACTOR DE RIESGOS   ERGONÓMICO  
 
MÉTODO RULA:8 
RULA evalúa posturas concretas; es importante evaluar aquéllas que supongan una carga 
postural más elevada. La aplicación del método comienza con la observación de la actividad 
del trabajador durante varios ciclos de trabajo. A partir de esta observación se deben 
seleccionar las tareas y posturas más significativas, bien por su duración, bien por presentar, a 
priori, una mayor carga postural. Éstas serán las posturas que se evaluarán. 
Si el ciclo de trabajo es largo se pueden realizar evaluaciones a intervalos regulares. En este 
caso se considerará, además, el tiempo que pasa el trabajador en cada postura. 
Las mediciones a realizar sobre las posturas adoptadas son fundamentalmente angulares (los 
ángulos que forman los diferentes miembros del cuerpo respecto de determinadas referencias 
en la postura estudiada). Estas mediciones pueden realizarse directamente sobre el trabajador 
mediante transportadores de ángulos, electrogoniómetros, o cualquier dispositivo que permita 
la toma de datos angulares. No obstante, es posible emplear fotografías del trabajador 
adoptando la postura estudiada y medir los ángulos sobre éstas. Si se utilizan fotografías es 
necesario realizar un número suficiente de tomas, desde diferentes puntos de vista (alzado, 
perfil, vistas de detalle...), y asegurarse de que los ángulos a medir aparecen en verdadera 
magnitud en las imágenes.  
El método debe ser aplicado al lado derecho y al lado izquierdo del cuerpo por separado. El 
evaluador experto puede elegir a priori el lado que aparentemente esté sometido a mayor 
carga postural, pero en caso de duda es preferible analizar los dos lados. 
 
El RULA divide el cuerpo en dos grupos, el grupo A que incluye los miembros superiores 
(brazos, antebrazos y muñecas) y el grupo B, que comprende las piernas, el tronco y el 
cuello. Mediante las tablas asociadas al método, se asigna una puntuación a cada zona 
corporal (piernas, muñecas, brazos, tronco....) para, en función de dichas puntuaciones, 
asignar valores globales a cada uno de los grupos A y B.      
                                                        
8 José Antonio Diego-Más; Sabina Asensio Cuesta. 
http://www.ergonautas.upv.es/metodos/rula/rula-ayuda.php  
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La clave para la asignación de puntuaciones a los miembros es la medición de los ángulos 
que forman las diferentes partes del cuerpo del operario.  El método determina para cada 
miembro la forma de medición del ángulo. 
Posteriormente, las puntuaciones globales de los grupos A y B son modificadas en función 
del tipo de actividad muscular desarrollada, así como de la fuerza aplicada durante la 
realización de la tarea. Por último, se obtiene la puntuación final a partir de dichos valores                 
globales modificados. 
El valor final proporcionado por el método RULA es proporcional al riesgo que conlleva la 
realización de la tarea, de forma que valores altos indican un mayor riesgo de aparición de 
lesiones musculoesqueléticas.  
El método organiza las puntuaciones finales en niveles de actuación que orientan al evaluador 
sobre las decisiones a tomar tras el análisis. Los niveles de actuación propuestos van del nivel 
1, que estima que la postura evaluada resulta aceptable, al nivel 4, que indica la necesidad 
urgente de cambios en la actividad. 
El procedimiento de aplicación del método es, en resumen, el siguiente: 
 
 Determinar los ciclos de trabajo y observar al trabajador durante varios de estos ciclos 
 Seleccionar las posturas que se evaluarán 
 Determinar, para cada postura, si se evaluará el lado izquierdo del cuerpo o el derecho 
(en caso de duda se evaluarán ambos) 
 Determinar las puntuaciones para cada parte del cuerpo  
 Obtener la puntuación final del método y el Nivel de Actuación para determinar la 
existencias de riesgos 
 Revisar las puntuaciones de las diferentes partes del cuerpo para determinar dónde es 
necesario aplicar correcciones 
 Rediseñar el puesto o introducir cambios para mejorar la postura si es necesario 
 En caso de haber introducido cambios, evaluar de nuevo la postura con el método 
RULA para comprobar la efectividad de la mejora. 
A continuación se muestra la forma de evaluar los diferentes ítems: 
 
Grupo A: Puntuación de los miembros superiores 
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El método comienza con la evaluación de los miembros superiores (brazos, antebrazos 
y muñecas) organizados en el llamado Grupo A. 
 
Puntuación del brazo: El primer miembro a evaluar será el brazo. Para determinar la 
puntuación a asignar a dicho miembro, se deberá medir el ángulo que forma con respecto al 
eje del tronco, la figura 1 muestra las diferentes posturas consideradas por el método y 
pretende orientar al evaluador a la hora de realizar las mediciones necesarias. 
En función del ángulo formado por el brazo, se obtendrá su puntuación consultando la tabla 
que se muestra a continuación (Tabla 1). 
Aplicación de la matriz de riesgos laborales:  
 
La puntuación asignada al brazo podrá verse modificada, aumentando o disminuyendo su 
valor, si el trabajador  posee los hombros levantados, si presenta rotación del brazo, si el 
brazo se encuentra separado o abducido respecto al tronco, o si existe un punto de apoyo 
durante el desarrollo de la tarea. Cada una de estas circunstancias incrementará o disminuirá 
el valor original de la puntuación  del brazo. Si ninguno de estos casos fuera reconocido en la 
postura del trabajador, el valor de la puntuación del brazo sería el indicado en la tabla 1 sin 
alteraciones.  
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Puntuación del antebrazo: A continuación será analizada la posición del antebrazo. La 
puntuación asignada al antebrazo será nuevamente función de su posición. La figura 3 
muestra las diferentes posibilidades. Una vez determinada la posición del antebrazo y su 
ángulo correspondiente, se consultará la tabla 3 para determinar la puntuación establecida por 
el método. 
 
La puntuación asignada al antebrazo podrá verse aumentada en dos casos: si el antebrazo 
cruzara la línea media del cuerpo, o si se realizase una actividad a un lado de éste. Ambos 
casos resultan excluyentes, por lo que como máximo podrá verse aumentada en un punto la 
puntuación original. La figura 4 muestra gráficamente las dos posiciones indicadas y en la 
tabla 4 se pueden consultar los incrementos a aplicar. 
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Puntuación de la muñeca: Para finalizar con la puntuación de los miembros superiores (grupo 
A), se analizará la posición de la muñeca. En primer lugar, se determinará el grado de flexión 
de la muñeca. La figura 5 muestra las tres posiciones posibles consideradas por el método. 
Tras el estudio del ángulo, se procederá a la selección de la puntuación correspondiente 
consultando los valores proporcionados por la tabla 5. 
 
El valor calculado para la muñeca se verá modificado si existe desviación radial o cubital 
(figura 6). En ese caso se incrementa en una unidad dicha puntuación. 
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Una vez obtenida la puntuación de la muñeca se valorará el giro de la misma. Este nuevo 
valor será independiente y no se añadirá a la puntuación anterior, si no que servirá 




Grupo B: Puntuaciones para las piernas el tronco y el cuello 
 
Finalizada la evaluación de los miembros superiores, se procederá a la valoración de las 
piernas, el tronco y el cuello, miembros englobados en el grupo B. 
 
Puntuación del cuello: El primer miembro a evaluar de este segundo bloque será el cuello. Se 
evaluará inicialmente la flexión de este miembro: la puntuación asignada por el método se 
muestra en la tabla 8. La figura 8 muestra las tres posiciones de flexión del cuello así como la 
posición de extensión puntuadas por el método. 
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La puntuación hasta el momento calculada para el cuello podrá verse incrementada si el 




Puntuación del tronco: El segundo miembro a evaluar del grupo B será el tronco. Se deberá 
determinar si el trabajador realiza la tarea sentado o bien la realiza de pie, indicando en este 
último caso el grado de flexión del tronco. Se seleccionará la puntuación adecuada de la tabla 
10. 
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La puntuación del tronco incrementará su valor si existe torsión o lateralización del tronco. 
Ambas circunstancias no son excluyentes y por tanto podrán incrementar el valor original del 
tronco hasta en 2 unidades si se dan simultáneamente. 
 
 
Puntuación de las piernas: Para terminar con la asignación de puntuaciones a los diferentes 
miembros del trabajador se evaluará la posición de las piernas. En el caso de las piernas el 
método no se centrará, como en los análisis anteriores, en la medición de ángulos. Serán 
aspectos como la distribución del peso entre las piernas, los apoyos existentes y la posición 
sentada o de pie, los que determinarán la puntuación asignada. Con la ayuda de la tabla 12 
será finalmente obtenida la puntuación. 
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Tras la obtención de las puntuaciones de los miembros del grupo A y del grupo B de forma 
individual, se procederá a la asignación de una puntuación global a ambos grupos. 
 
Puntuación global para los miembros del grupo A: Con las puntuaciones de brazo, antebrazo, 
muñeca y giro de muñeca, se asignará mediante la tabla 13 una puntuación global para el 
grupo A. 
 
Puntuaciones globales:  
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Puntuación global para los miembros del grupo B: De la misma manera, se obtendrá una 
puntuación general para el grupo B a partir de la puntuación del cuello, el tronco y las piernas 
consultando la tabla 14. 
 
 
Puntuación del tipo de actividad muscular desarrollada y la fuerza aplicada 
Las puntuaciones globales obtenidas se verán modificadas en función del tipo de actividad 
muscular desarrollada y de la fuerza aplicada durante la tarea. La puntuación de los grupos A 
y B se incrementarán en un punto si la actividad es principalmente estática (la postura 
analizada se mantiene más de un minuto seguido) o bien si es repetitiva (se repite más de 4 
veces cada minuto). Si la tarea es ocasional, poco frecuente y de corta duración, se 
considerará actividad dinámica y las puntuaciones no se modificarán. 
 
Además, para considerar las fuerzas ejercidas o la carga manejada, se añadirá a los valores 
anteriores la puntuación conveniente según la siguiente tabla: 
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Puntuación Final 
La puntuación obtenida de sumar a la del grupo A la correspondiente a la actividad muscular 
y la debida a las fuerzas aplicadas pasará a denominarse puntuación C. De la misma manera, 
la puntuación obtenida de sumar a la del grupo B la debida a la actividad muscular y las 
fuerzas aplicadas se denominará puntuación D. A partir de las puntuaciones C y D se 
obtendrá una puntuación final global para la tarea que oscilará entre 1 y 7, siendo mayor 
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Por último, conocida la puntuación final, y mediante la tabla 17, se obtendrá el nivel de 
actuación propuesto por el método RULA.  
Así el evaluador habrá determinado si la tarea resulta aceptable tal y como se encuentra 
definida, si es necesario un estudio en profundidad del puesto para determinar con mayor 
concreción las acciones a realizar, si se debe plantear el rediseño del puesto o si, finalmente, 
existe la necesidad apremiante de cambios en la realización de la tarea. El evaluador será 
capaz, por tanto, de detectar posibles problemas ergonómicos y determinar las necesidades de 
rediseño de la tarea o puesto de trabajo. En definitiva, el uso del método RULA le permitirá 
priorizar los trabajos que deberán ser investigados.  
La magnitud de la puntuación postural, así como las puntuaciones de fuerza y actividad 
muscular, indicarán al evaluador los aspectos donde pueden encontrarse los problemas 





METODO NIOSH:   
En 1981 el Instituto para la Seguridad Ocupacional y Salud del Departamento de Salud y 
Servicios Humanos publicó una primera versión de la ecuación NIOSH; posteriormente, en 
1991 hizo pública una segunda versión en la que se recogían los nuevos avances en la 
materia, permitiendo evaluar levantamientos asimétricos, con agarres de la carga no óptimos 
y con un mayor rango de tiempos y frecuencias de levantamiento. Introdujo además el Índice 
de Levantamiento (LI), un indicador que permite identificar levantamientos peligrosos. 
Básicamente son tres los criterios empleados para definir los componentes de la ecuación: 
biomecánico, fisiológico y psicofísico. El criterio biomecánico se basa en que al manejar una 
carga pesada o una carga ligera incorrectamente levantada, aparecen momentos mecánicos 
que se transmiten por los segmentos corporales hasta las vértebras lumbares dando lugar a un 
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acusado estrés. A través del empleo de modelos biomecánicos, y usando datos recogidos en 
estudios sobre la resistencia de dichas vértebras, se llegó a considerar un valor de 3,4 kN 
como fuerza límite de compresión en la vértebra L5/S1 para la aparición de riesgo de 
lumbalgia. El criterio fisiológico reconoce que las tareas con levantamientos repetitivos 
pueden fácilmente exceder las capacidades normales de energía del trabajador, provocando 
una prematura disminución de su resistencia y un aumento de la probabilidad de lesión. El 
comité NIOSH  recogió unos límites de la máxima capacidad aeróbica para el cálculo del 
gasto energético y los aplicó a su fórmula. La capacidad de levantamiento máximo aeróbico 
se fijó para aplicar este criterio en 9,5 kcal/min. Por último, el criterio psicofísico se basa en 
datos sobre la resistencia y la capacidad de los trabajadores que manejan cargas con 
diferentes frecuencias y duraciones, para considerar combinadamente los efectos 
biomecánico y fisiológico del levantamiento. 
 
A partir de los criterios expuestos se establecen los componentes de la ecuación de Niosh. La 
ecuación parte de definir un "levantamiento ideal", que sería aquél realizado desde lo que 
Niosh define como "localización estándar de levantamiento" y bajo condiciones óptimas; es 
decir, en posición sagital (sin giros de torso ni posturas asimétricas), haciendo un 
levantamiento ocasional, con un buen asimiento de la carga y levantándola menos de 25 cm. 
En estas condiciones, el peso máximo recomendado es de 23 kg. Este valor, denominado 
Constante de Carga (LC) se basa en los criterios psicofísico y biomecánico, y es el que podría 
ser levantado sin problemas en esas condiciones por el 75% de las mujeres y el 90% de los 
hombres. Es decir, el peso límite recomendado (RWL) para un levantamiento ideal es de 23 
kg. Otros estudio consideran que la Constante de Carga puede tomar valores mayores (por 
ejemplo 25 Kg.) 
 
La ecuación de Niosh calcula el peso límite recomendado mediante la siguiente fórmula: 
  RWL = LC • HM • VM • DM • AM • FM • CM 
en la que LC es la constante de carga y el resto de los términos del segundo miembro de la 
ecuación son factores multiplicadores que toman el valor 1 en el caso de tratarse de un 
levantamiento en condiciones óptimas, y valores más cercanos a 0 cuanto mayor sea la 
desviación de las condiciones del levantamiento respecto de las ideales. Así pues, RWL toma 
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el valor de LC (23 kg) en caso de un levantamiento óptimo, y valores menores conforme 
empeora la forma de llevar a cabo el levantamiento. 
Localización Estándar de levantamiento: 
La Localización Estándar de Levantamiento (Figura 1) es la posición considerada óptima 
para llevar a cabo el izado de la carga; cualquier desviación respecto a esta referencia implica 
un alejamiento de las condiciones ideales de levantamiento. Esta postura estándar se da 
cuando la distancia (proyectada en un plano horizontal) entre el punto agarre y el punto 
medio entre los tobillos es de 25 centímetros y la vertical desde el punto de agarre hasta el 
suelo de 75. 
Se hace necesario recordar que en la aplicación del método todas las medidas deben ser 
expresadas en centímetros. 
 
 
Limitaciones de método: 
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Como en la aplicación de cualquier método de evaluación ergonómica, para emplear la 
ecuación de Niosh deben cumplirse una serie de condiciones en la tarea a evaluar. En caso de 
no cumplirse dichas condiciones será necesario un análisis de la tarea por otros medios. Para 
que una tarea pueda ser evaluada convenientemente con la ecuación de Niosh ésta debe 
cumplir que: 
 Las tareas de manejo de cargas que habitualmente acompañan al levantamiento (mantener la 
carga, empujar, estirar, transportar, subir, caminar...) no supongan un gasto significativo de 
energía respecto al propio levantamiento. En general no deben suponer más de un 10% de la 
actividad desarrollada por el trabajador. La ecuación será aplicable si estas actividades se 
limitan a caminar unos pasos, o un ligero mantenimiento o transporte de la carga.  
 No debe haber posibilidad de caídas o incrementos bruscos de la carga. 
 El ambiente térmico debe ser adecuado, con un rango de temperaturas de entre 19º y 26º y 
una humedad relativa entre el 35% y el 50%. 
 La carga no sea inestable, no se levante con una sola mano, en posición sentado o arrodillado, 
ni en espacios reducidos. 
 El coeficiente de rozamiento entre el suelo y las suelas del calzado del trabajador debe ser 
suficiente para impedir deslizamiento y caídas, debiendo estar entre 0.4 y 0.5. 
 No se emplean carretillas o elevadores 
 El riesgo del levantamiento y descenso de la carga es similar. 
 El levantamiento no es excesivamente rápido, no debiendo superar los 76 centímetros por 
segundo. 
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Aplicación del método: 
 
La aplicación del método comienza con la observación de la actividad desarrollada por el 
trabajador y la determinación de cada una de las tareas realizadas. A partir de dicha 
observación deberá determinarse si el puesto será analizado como tarea simple o multitarea. 
 
Se escogerá un análisis multitarea cuando las variables a considerar en los diferentes 
levantamientos varíen significativamente. Por ejemplo, si la carga debe ser recogida desde 
diferentes alturas o el peso de la carga varía de unos levantamientos a otros se dividirá la 
actividad en una tarea para cada tipo de levantamiento y se efectuará un análisis multitarea. 
El análisis multitarea requiere recoger información de cada una de las tareas, llevando a cabo 
la aplicación de la ecuación de Niosh para cada una de ellas y calculando, posteriormente, el 
Índice de Levantamiento Compuesto. En caso de que los levantamientos no varíen 
significativamente de unos a otros se llevará a cabo un análisis simple. 
 
En segundo lugar, para cada una de las tareas determinadas, se establecerá si existe control 
significativo de la carga en el destino del levantamiento. Habitualmente la parte más 
problemática de un levantamiento es el inicio del levantamiento, pues es en éste donde 
mayores esfuerzos se efectúan. Por ello las mediciones se realizan habitualmente en el origen 
del movimiento, y a partir de ellas se obtiene el límite de peso recomendado. Sin embargo, en 
determinadas tareas, puede ocurrir que el gesto de dejar la carga provoque esfuerzos 
equiparables o superiores a levantarla. Esto suele suceder cuando la carga debe ser depositada 
con exactitud, debe mantenerse suspendida durante algún tiempo antes de colocarla, o el 
lugar de colocación tiene dificultades de acceso. Cuando esto ocurre diremos que el 
levantamiento requiere control significativo de la carga en el destino. En estos casos se deben 
evaluar ambos gestos, el inicio y el final del levantamiento, aplicando dos veces la ecuación 
de NIOSH seleccionando como peso máximo recomendado (RWL) el más desfavorable de 
los dos (el menor), y como índice de carga (LI) el mayor. Por ejemplo, tomar cajas de una 
mesa transportadora y colocarlas ordenadamente en el estante superior de una estantería 
puede requerir un control significativo de la carga en el destino, dado que las cajas deben 
colocarse de una manera determinada y el acceso puede ser difícil por elevado. 
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Una vez determinadas las tareas a analizar y si existe control de la carga en el destino se debe 
realizar la toma de los datos pertinentes para cada tarea. Estos datos deben recogerse en el 
origen del levantamiento, y si existe control significativo de la carga en el destino, también en 
el destino. Los datos a recoger son: 
 El peso del objeto manipulado en kilogramos incluido su posible contenedor. 
 Las distancias horizontal (H) y vertical (V) existente entre el punto de agarre y la proyección 
sobre el suelo del punto medio de la línea que une los tobillos (ver Figura 1). V debe medirse 
tanto en el origen del levantamiento como en el destino del mismo independientemente de 
que exista o no control significativo de la carga. 
 La Frecuencia de los levantamientos (F) en cada tarea. Se debe determinar el número de veces 
por minuto que el trabajador levanta la carga en cada tarea. Para ello se observará al 
trabajador durante 15 minutos de desempeño de la tarea obteniendo el número medio de 
levantamientos por minuto. Si existen diferencias superiores a dos levantamientos por minuto 
en la misma tarea entre diferentes sesiones de trabajo debería considerarse la división en 
tareas diferentes. 
 La Duración del Levantamiento y los Tiempos de Recuperación. Se debe establecer el tiempo 
total empleado en los levantamientos y el tiempo de recuperación tras un periodo de 
levantamiento. Se considera que el tiempo de recuperación es un periodo en el que se realiza 
una actividad ligera diferente al propio levantamiento. Ejemplos de actividades de este estilo 
son permanecer sentado frente a un ordenador, operaciones de monitoreo, operaciones de 
ensamblaje, etc. 
 El Tipo de Agarre clasificado como Bueno, Regular o Malo. En apartados posteriores se 
indicará como clasificar los diferentes tipos de agarre. 
 El Ángulo de Asimetría (A) formado por el plano sagital del trabajador y el centro de la carga 
(Figura 2). El ángulo de asimetría es un indicador de la torsión del tronco del trabajador 
durante el levantamiento, tanto en el origen como en el destino del levantamiento. 
Realizada la toma de datos se procederá a calcular los factores multiplicadores de la 
ecuación de Niosh (HM, VM, DM, AM, FM y CM). El procedimiento de cálculo de cada 
factor se expondrá en apartados posteriores. Conocidos los factores se obtendrá el valor 
del Peso Máximo Recomendado (RWL) para cada tarea mediante la aplicación de la 
ecuación de Niosh: 
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RWL = LC · HM · VM · DM · AM · FM · CM 
En el caso de tareas con control significativo de la carga en el destino se calculará un RWL 
para el origen del desplazamiento y otro para el destino. Se considerará que el RWL de dicho 
tipo de tareas será el más desfavorable de los dos, es decir, el más pequeño. El RWL de cada 
tarea es el peso máximo que es recomendable manipular en las condiciones del levantamiento 
analizado. Si el RWL es mayor o igual al peso levantado se considera que la tarea puede ser 
desarrollada por la mayor parte de los trabajadores sin problemas. Si el RWL es menor que el 
peso realmente levantado existe riesgo de lumbalgias y lesiones. 
 
Conocido el RWL se calcula el Índice de levantamiento (LI). Es necesario distinguir la forma 
en la que se calcula LI en función de si se trata de una única tarea o si el análisis es 
multitarea: 
 
Cálculo de LI en el análisis monotarea: 
 
El Índice de Levantamiento se calcula como el cociente entre el peso de la carga 
levantada y el límite de peso recomendado calculado para la tarea. 
 
𝐿𝐼 =  
𝑃𝑒𝑠𝑜 𝑑𝑒 𝑙𝑎 𝑐𝑎𝑟𝑔𝑎 𝑙𝑒𝑣𝑎𝑛𝑡𝑎𝑑𝑎
𝑅𝑊𝐿
 
Cálculo de LI en el análisis multitarea: 
 
Finalmente, conocido el valor del Índice de Levantamiento puede valorarse el riesgo que 
entraña la tarea para el trabajador. Niosh considera tres intervalos de riesgo: 
 Si Li es menor o igual a 1  la tarea puede ser realizada por la mayor parte de los trabajadores 
sin ocasionarles problemas. 
 Si LI está entre 1 y 3 la tarea puede ocasionar problemas a algunos trabajadores. Conviene 
estudiar el puesto de trabajo y realizar las modificaciones pertinentes. 
 Si LI es mayor o igual a 3 la tarea ocasionará problemas a la mayor parte de los trabajadores. 
Debe modificarse. 
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A continuación se muestra la forma de calcular los diferentes factores multiplicadores de la 
ecuación de Niosh. 
 
HM Horizontal Multiplier:  
 
Factor de distancia horizontal 
Penaliza los levantamientos en los que la carga se levanta alejada del cuerpo. Para calcularlo 






Donde H es la distancia proyectada en un plano horizontal, entre el punto medio entre los 
agarres de la carga y el punto medio entre los tobillos (Figura 1).  
Se tendrá en cuenta que: 
Si H es menor de 25 cm., se dará a HM el valor de 1 
Si H es mayor de 63 cm., se dará a HM el valor de 0 
 
Una forma alternativa a la medición directa para obtener H es estimarla a partir de la altura de 
las manos medida desde el suelo (V) y de la anchura de la carga en el plano sagital del 
trabajador (w). Para ello consideraremos: 
si V ³ 25cm          H = 20 + w/2 
si V < 25cm          H = 25 + w/2 
 
Si existe control significativo de la carga en el destino HM deberá calcularse con el valor de 
H en el origen y con el valor de H en el destino. 
 
VM Vertical Multiplier: 
 
Factor de distancia vertical 
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Penaliza levantamientos con origen o destino en posiciones muy bajas o muy elevadas. Se 
calcula empleando la siguiente fórmula: 
VM=(1-0,003 |V-75|) 
en la que V es la distancia entre el punto medio entre los agarres de la carga y el suelo 
medida verticalmente (Figura 1). Es fácil comprobar que en la posición estándar de 
levantamiento el factor de altura vale 1, puesto que V toma el valor de 75. VM decrece 
conforme la altura del origen del levantamiento se aleja de 75 cm. Se tendrá en cuenta que: 
 
Si V > 175 cm, se dará a VM el valor de 0 
 
DM Distancia Multiplier: 
 
Factor de desplazamiento vertical 
Penaliza los levantamientos en los que el recorrido vertical de la carga es grande. Para su 
cálculo se emplerá la fórmula: 




donde D es la diferencia, tomada en valor absoluto, entre la altura de la carga al inicio del 
levantamiento (V en el origen) y al final del levantamiento (V en el destino). Así pues DM 




Se tendrá en cuenta que: 
Si D<25cm, DM toma el valor de 1 
D no podrá ser mayor de 175 cm 
 
AM Asymmetry Multiplier: 
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Factor de asimetría 
Penaliza los levantamientos que requieran torsión del tronco. Si en el levantamiento la carga 
empieza o termina su movimiento fuera del plano sagital del trabajador se tratará de un 
levantamiento asimétrico. En general los levantamientos asimétricos deben ser evitados. Para 




donde A es ángulo de giro (en grados sexagesimales) que debe medirse como se muestra en 
la Figura 2. AM toma el valor 1 cuando no existe asimetría, y su valor decrece conforme 
aumenta el ángulo de asimetría. Se considerará que: 
 
Si A > 135°, AM toma el valor 0 
Si existe control significativo de la carga en el destino AM deberá calcularse con el valor de 
A en el origen y con el valor de A en el destino. 
 
FM Frequency Multiplier: 
 
Factor de frecuencia 
Penaliza elevaciones realizadas con mucha frecuencia, durante periodos prolongados o sin 
tiempo de recuperación. El factor de frecuencia puede calcularse a partir de la tabla 1 a partir 
de la duración del trabajo, y de la frecuencia y distancia vertical del levantamiento. Como ya 
se ha indicado la frecuencia de levantamiento se mide en elevaciones por minuto y se 
determinara observando al trabajador un periodos de 15 minutos. Para calcular la duración 
del trabajo solicitada en la Tabla 1 deberá emplearse la Tabla 2. 
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La duración de la tarea puede obtenerse de la siguiente tabla: 
 
 
Para considerar ‘Corta’ una tarea debe durar 1 hora como máximo y estar seguida de un 
tiempo de recuperación de al menos 1’2 veces el tiempo de trabajo. En caso de no cumplirse 
esta condición, se considerará de duración ‘Moderada’. Para considerar ‘Moderada’ una tarea 
debe durar entre 1 y 2 horas y estar seguida de un tiempo de recuperación de al menos 0,3 
veces el tiempo de trabajo. En caso de no cumplirse esta condición, se considerará de 
duración ‘Larga’. 
 
CM Coupling Multiplier: 
 
Factor de agarre 
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Este factor penaliza elevaciones en las que el agarre de la carga es deficiente. El factor de 
agarre puede obtenerse en la Tabla 3 a partir del tipo y de la altura del agarre. Para decidir el 




Se consideran agarres buenos los llevados a cabo con contenedores de diseño óptimo con 
asas o agarraderas, o aquéllos sobre objetos sin contenedor que permitan un buen asimiento y 
en el que las manos pueden ser bien acomodadas alrededor del objeto.  
Un agarre regular es el llevado a cabo sobre contenedores con asas o agarraderas no óptimas 
por ser de tamaño inadecuado, o el realizado sujetando el objeto flexionando los dedos 90º. 
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Se considera agarre pobre el realizado sobre contenedores mal diseñados, objetos 
voluminosos a granel, irregulares o con aristas, y los realizados sin flexionar los dedos 
manteniendo el objeto presionando sobre sus laterales. 
 
 
El desarrollo de dicho método se encuentra en los anexos 3, 4, 5, 7, 8 y 9, y los resultados se 




IDENTIFICACIÓN DE SITUACIONES DE RIESGO:  
 
Este cuestionario de evaluación nace con el objetivo de obtener una primera aproximación al 
estado general de la organización respecto a los factores de riesgo de tipo psicosocial. 
Los objetivos perseguidos son los siguientes: 
1. Evaluación inicial del estado general de la empresa en relación al riesgo psicosocial. 
2. Identificar situaciones de riesgo en estas cuatro áreas: 
 Participación, implicación, responsabilidad 
 Formación, información, comunicación 
 Gestión de tiempo 
 Cohesión de grupo 
3. Aportar una serie de primeras medidas preventivas, supeditadas a una evaluación posterior 
más exhaustiva. 
 
                                                        




  UNIVERSIDAD DE CUENCA 
  
76 
Autora: Ligia Paola Gallegos Yánez 
 
Descripción de las variables: 
 
Se han agrupado los distintos factores a evaluar en cuatro variables: 
 
1. PARTICIPACIÓN, IMPLICACIÓN, RESPONSABILIDAD: Especifica el grado de 
libertad e independencia que tiene el trabajador para controlar y organizar su propio trabajo y 
para determinar los métodos a utilizar teniendo en cuenta siempre los principios preventivos. 
Define el grado de autonomía del trabajador  para tomar decisiones. Se entiende que un 
trabajo saludable debe ofrecer a las personas la posibilidad de tomar decisiones.  
En la dimensión PARTICIPACIÓN, IMPLICACIÓN, RESPONSABILIDAD se han 
integrado estos factores: 
 Autonomía  
 Trabajo en equipo 
 Iniciativa 
 Control sobre la tarea  
 Control sobre el trabajador  
 Rotaciones 
 Supervisión 
 Enriquecimiento de tareas 
 
2. FORMACIÓN, INFORMACIÓN, COMUNICACIÓN: Se refiere al grado de interés 
personal que la organización demuestra por los trabajadores facilitando el flujo de 
informaciones necesarias para el correcto desarrollo de las tareas. Las funciones y/o 
atribuciones de cada persona, dentro de la organización, tienen que estar bien definidas para 
garantizar la adaptación óptima entre los puestos de trabajo y las personas que los ocupan. 
En el área de FORMACIÓN, INFORMACIÓN, COMUNICACIÓN se han incorporado los 
siguientes aspectos: 
 Flujos de comunicación 
 Acogida 
 Adecuación personal – trabajo 
 Reconocimiento 
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 Adiestramiento 
 Descripción de puestos de trabajo 
 Aislamiento 
 
3. GESTIÓN DEL TIEMPO: Establece el nivel de autonomía concedida al trabajador para 
determinar la cadencia y ritmo de su trabajo, la disminución de las pausas y la elección de las 
vacaciones de acuerdo a sus necesidades personales. 
En la dimensión GESTIÓN DEL TIEMPO se han integrado los siguientes factores: 
 Ritmo de trabajo 
 Apremio de tiempo 
 Carga de trabajo 
 Autonomía temporal 
 Fatiga 
 
4. COHESIÓN DE GRUPO: Definimos cohesión como el patrón de estructura del grupo, de 
las relaciones que emergen entre los miembros del grupo. Este concepto incluye aspectos 
como solidaridad, atracción, ética, clima o sentido de comunidad. 
La influencia de la cohesión en el grupo se manifiesta en una mayor o menor participación de 
sus miembros y en la conformidad hacia la mayoría. 
La variable COHESIÓN DE GRUPO contiene los siguientes aspectos: 
 Clima social 
 Manejo de conflictos 
 Cooperación 
 Ambiente de trabajo 
 
5. HOSTIGAMIENTO PSICOLÓGICO (MOBBING): El hostigamiento psicológico en el 
trabajo hace referencia a aquellas situaciones en las que una persona o un grupo de personas 
ejerce un conjunto de comportamientos caracterizados por una violencia psicológica extrema, 
de forma sistemática y durante un tiempo prolongado, sobre otra persona en el lugar de 
trabajo. 
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El efecto que se pretende alcanzar es el intimidar, apocar, reducir y consumir 
emocionalmente e intelectualmente a la víctima a eliminarla de la organización. 
Cuestionario: 
Este cuestionario pretende obtener una visión global de su Organización respecto a los 
factores de riesgo de tipo psicosocial. 
 
A continuación le presentamos una serie de preguntas con varias alternativas de respuesta. 
Desde un punto de vista general, elija la opción que más se acerque a su empresa. 
Le informamos de que cualquier dato que usted aporte en el cuestionario será tratado de 
manera CONFIDENCIAL. 
 
En cada pregunta le ofrecemos un apartado denominado OBSERVACIONES, utilícelo 
siempre que desee hacer alguna aclaración o puntualización al respecto, cuando necesite 
explicar alguna de sus opciones o cuando la alternativa escogida no englobe a la totalidad de 
las persona que forman parte de su empresa. 
Ante cualquier duda que le surja durante la ejecución de la encuesta, no dude en pedir 
cualquier aclaración o información adicional. 
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Las encuestas y los resultados se encuentran en el anexo 6 y el análisis se lo realiza en la 
matriz de riesgos laborales. 
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2.4.2 .  Aplicación de la matriz de riesgos laborales: 
 
Cada uno de los factores de riesgo laboral deberán ser ubicados en la Matriz de Riesgos 
Laborales tomando en cuenta los siguientes puntos:  
1. Factor de riesgo,  
2. Código,  
3. Número de personal expuesto: hombres, mujeres, discapacitados y el total,  
4. Factor de riesgo específico (definición estándar),  
5. Descripción del factor de riesgo in situ, es decir una descripción más específica y 




Los factores de riesgo pueden aumentar o disminuir acorde a la realidad de cada puesto de 
trabajo, manteniendo el formato de los códigos establecidos. Una vez que se han definido los 
factores de riesgo, se procederá con la evaluación (valoración) de estos con el fin de 
cuantificar la gravedad de los mismos (magnitud).  
 
Evaluación de los factores: 
Se debe tener claro el concepto de “Valor Medido versus Valor de Referencia” para poder 
definir si un riesgo es alto, medio o bajo. Es por ello que a partir de los factores de riesgo 
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Verificación del cumplimiento: 
Se indicará la persona responsable directa de la ejecución del control de ese factor de riesgo, 
quien puede ser el mismo trabajador, mandos medios o superiores. Además, se señala la 
normativa legal que le aplique. 
 
Acciones a tomar y seguimiento: 
 
Se describirá brevemente los controles a aplicar considerando los criterios de priorización: en 
el diseño, en la fuente, en el medio, en el trabajador; la fecha de finalización del control 
acorde a la priorización de los factores de riesgo, el status que mediante porcentaje se definirá 
el avance de los controles implementados o verbalmente y se definirá el responsable del 
seguimiento a las acciones de control. 
 
 
A continuación se mostrará la aplicación de las matrices de riesgos laborales en dos áreas de 
trabajo de la empresa Mecánica Industrial “YAMOLI”: 
  






















Si No Resp. Firma
MO1 2 0 0 2 Atrapamiento en instalaciones Los empleados y/o visitantes podrían quedar atrapados dentro de las instalaciones Falta de orden el el área de trabajo. 1 1 2 2 Bajo
El responsable directo de mantener el área 
limpia y ordenada serán los empleados que 




del método de las 
5 "S"
Marzo 2014 No cumplido Delegado de Supervición 
MO2 2 0 0 2 Atrapamiento por o entre objetos
El cuerpo o alguna de sus partes quedan atrapadas por:
Piezas que engranan.
Un objeto móvil y otro inmóvil.
Dos o más objetos móviles que no engranan.
En el ensamble de un producto. 3 5 1 15 Bajo El responsabe directo será el supervisor 
Propuesta de 
implementación 
del método de las 
5 "S"
Marzo 2014 No cumplido Delegado de Supervición 
M03 2 0 0 2
Atrapamiento por 
vuelco de máquinas o  
carga
NO APLICA 0 0 0 0 Bajo
M04 2 0 0 2 Atropello o golpe con vehículo
Comprende los atropellos de trabajadores por vehículos que circulen por el área en 
la que se encuentre laborando
Al cruzarse al área de fundición con carga que no les permita tener
visibilidad. 3 15 0,5 22,5 Medio El responsabe directo será el supervisor 
Propuesta de 
implementación 
del método de las 
5 "S"
Marzo 2014 No cumplido Delegado de Supervición 
M05 2 0 0 2 Caída de personas al mismo nivel
Caída en un lugar de paso o una superficie de trabajo.
Caída sobre o contra objetos.
Tipo de suelo inestable o deslizante.
Caídas por la falta de orden el el área de trabajo 3 5 3 45 Medio
El responsable directo de mantener el área 
limpia y ordenada serán los empleados que 




del método de las 
5 "S"
Marzo 2014 No cumplido Delegado de Supervición 
M06 2 0 0 2 Trabajo en Alturas
Comprende caída de trabajadores desde alturas superiores a 1,80 metros:
De andamios, pasarelas, plataformas, etc.
De escaleras, fijas o portátiles.
A pozos, excavaciones, aberturas del suelo, etc.










M07 2 0 0 2 Caídas manipulación de objetos 
Considera riesgos de accidentes por caídas de materiales, herramientas, aparatos, 
etc., que se estén manejando o transportando manualmente o con ayudas 
mecánicas, siempre que el accidentado sea el trabajador que este manipulando el 
objeto que cae.
Caída de algun tipo de material pesado o de alguna herramienta
manual. 6 5 3 90 Alto
El responsabe directo será el supervisor, al 
ver que utilicen bien las herramientas. 
Propuesta de 
implementación 
del método de las 
5 "S"
Marzo 2014 No cumplido Delegado de Supervición 
M08 0 0 0 0 Espacios confinados NO APLICA 0 Bajo
M09 2 0 0 2 Choque contra objetos inmóviles
Interviene el trabajador como parte dinámica y choca, golpea, roza o raspa sobre 
un objeto inmóvil.
Áreas de trabajo no delimitadas, no señalizadas y con visibilidad insuficiente.
El área de trabajo no tiene señalización ni se encuentran delimitadas










M10 2 0 0 2 Choque contra objetos móviles
Falta de diferenciación entre los pasillos definidos para el tráfico de personas y los 
destinados al paso de vehículos.
Choques entre los empleados e incluso con los vehículos de la 










M11 2 0 0 2 Choques de objetos desprendidos
Considera el riesgo de accidente por caídas de herramientas, objetos, aparatos o 
materiales sobre el trabajador que no los está manipulando.
Falta de resistencia en estanterías y estructuras de apoyo para almacenamiento.
Inestabilidad de los apilamientos de materiales.
Los empleados no colocan en su lugar las herramientas de trabajo
que no están utilizando. 6 1 6 36 Medio
El responsable directo de mantener el área 
limpia y ordenada serán los empleados que 




del método de las 
5 "S"
Marzo 2014 No cumplido Delegado de Supervición 
M12 2 0 0 2 Contactos eléctricos directos Contacto con algún elemento que habitualmente está en tensión. Manejo y uso de extenciones electricas no seguras. 3 5 2 30 Medio
El gerente debe revisar q las herramientas 












M13 2 0 0 2 Contactos eléctricos indirectos NO APLICA 0 Bajo
Comprende los desplomes, total o parcial, de edificios, muros, andamios, 
escaleras, materiales apilados, etc. y los derrumbamientos de masas de tierra, 
rocas, aludes, etc.










Inestabilidad de los apilamientos de materiales. Caida del material sobre el empleado. 0,5 15 1 7,5 Bajo El responsabe directo será el supervisor 
Propuesta de 
implementación 
del método de las 
5 "S"
Marzo 2014 No cumplido Delegado de Supervición 
M15 2 0 0 2 Superficies irregulares
Los empleados podrían tener afecciones osteomusculares (lesión dolorosa) por 
distención de varios ligamentos en las articulaciones de las extremidades inferiores 
por efecto a caminar o transitar por superficies irregulares
Pisos en desnivel y con rampas. 6 5 2 60 Medio El responsabe directo será el supervisor  Distribución de planta Diciembre 2014 En proceso Gerente de la empresa
M16 2 0 0 2 Manejo de Explosivos NO APLICA 0 Bajo
M17 2 0 0 2 Manejo de productos inflamables
Accidentes producidos por los efectos del fuego o sus consecuencias.
Falta de señalización de advertencia, prohibición, obligación, salvamento o socorro 
o de lucha contra incendios.
No existe señalización al trabajar con productos inflamables como el










M18 2 0 0 2 Proyección de partículas
Circunstancia que se puede manifestar en lesiones producidas por piezas, 
fragmentos o pequeñas partículas de material, proyectadas por una máquina, 
herramientas o materia prima a conformar.










M19 2 0 0 2 Punzamiento extremidades inferiores
Incluye los accidentes que son consecuencia de pisadas sobre objetos cortantes o 
punzantes (clavos, chinchetas, chapas, etc.) pero que no originan caídas.
Pisada de chatarra o residuo de hierro que no se ah limpiado en el
área de trabajo. 6 1 6 36 Medio
El responsable directo de mantener el área 
limpia y ordenada serán los empleados que 













M21 2 0 0 2 Manejo de herramentas cortopunzantes
Comprende los cortes y punzamientos que el trabajador recibe por acción de un 
objeto o herramienta, siempre que sobre estos actúen otras fuerzas diferentes a la 
gravedad, se incluye martillazos, cortes con tijeras, cuchillos, filos y punzamientos 
con: agujas, cepillos, púas, otros
Uso de martillos y combos, además de cortes con tijeras para metal
o cizallas. 3 5 2 30 Medio El responsabe directo será el supervisor 
Propuesta de 
implementación 
del método de las 
5 "S"
Marzo 2014 No cumplido Delegado de Supervición 















F03 0 0 0 0 Exposición a temperaturas extremas NO APLICA 
TGBH (°) REPORTEESTRÉS 
TÉRMICO
F04 2 0 0 2 Iluminación
Según el tipo de trabajo a realizar se necesita un determinado nivel de iluminación.
Un bajo nivel de iluminación, además de causar daño a la visión, contribuye a
aumentar el riesgo de accidentes.
Un elevado nivel de iluminación crea molestias y cansancio visual.
Iluminación del puesto de trabajo no adecuada a las características de trabajo u
operación.








El responsabe directo será el supervisor  Mejor distribución electrica Diciembre 2014 No cumplido Tecnico Electricista 












F07 2 0 0 2 Ruido
El ruido es un contaminante físico que se transmite por el aire mediante un 
movimiento ondulatorio.
Se genera ruido en:
Motores eléctricos o de combustión interna.
Escapes de aire comprimido.
Rozamientos o impactos de partes metálicas.
Máquinas.
Ruido continuo en dicha área.
Leq:



















F08 2 0 0 2 Temperatura Ambiente
Las actividades del puesto de trabajo son realizadas al aire libre y en áreas 
calurosas o frías que puede dar lugar a fatiga y aun deterioro o falta de 









F09 0 0 0 0 Vibraciones NO APLICA TLV ACGIH REPORTE VIBRACIÓN













Q01 2 0 0 2 Exposición a químicos
Los contaminantes químicos son sustancias de naturaleza química en forma sólida, 
líquida o gaseosa que penetran en el cuerpo del trabajador por vía dérmica, 
digestiva, respiratoria o parenteral. El riesgo viene definido por la dosis que a su 
vez se define en función del tiempo de exposición y de la concentración de dicha 
sustancia en el ambiente de trabajo.
Uso de disolvente para mezclar la pintura y limpiar herramientas TLV ACGIH ppm Medio
REPORTE
QUIMICOS    
ANEXO 2
El responsabe directo será el supervisor 
No existe en nuestro país una empresa 
que realice este tipo de medidas, pero 













E01 2 0 0 2 Sobreesfuerzo
Riesgos originados por el manejo de cargas pesadas o por movimientos mal 
realizados:
Al levantar objetos.
Al estirar o empujar objetos.
Al manejar o lanzar objetos










E02 0 0 0 0 Manipulación de cargas NO APLICA
E03 0 0 0 0 Calidad de aire interior NO APLICA IAQ
E04 2 0 0 2 Posiciones forzadas
La carga física del trabajo se produce como consecuencia de las actividades 
físicas que se realizan para la consecución de dicha tarea. Consecuencia directa 
de una carga física excesiva será la fatiga muscular, que se traducirá en patología 
osteomuscular, aumento del riesgo de accidente, disminución de la productividad y 
calidad del trabajo, en un aumento de la insatisfacción personal o en inconfort. La 
fatiga física se estudia en cuanto a trabajos estáticos y dinámicos. En cuanto a la 
posición, clasificaremos los trabajos en cuanto a que se realicen de pie, sentado o 
de forma alternativa.










E05 0 0 0 0
Puesto de trabajo con 
Pantalla de 
Visualización de Datos 
(PVD)
NO APLICA 
E06 0 0 0 0 Confort térmico NO APLICA PPVPMV
E07 2 0 0 2 Movimientos Repetitivos
Grupo de movimientos contínuos, mantenidos durante un trabajo que implica al 
mismo conjunto osteo muscular provocando en el mismo fatiga muscular, 
sobrecarga, dolor y por último lesíón















P01 2 0 0 2 Turnos rotativos Evaluación de riesgos Psicosocial No existen en la empresa según el análisis realizado El responsable es gerente de la empresa
P02 2 0 0 2 Trabajo nocturno Evaluación de riesgos Psicosocial No existen en la empresa según el análisis realizado El responsable es gerente de la empresa
P03 2 0 0 2 Trabajo a presiòn Evaluación de riesgos Psicosocial No existen en la empresa según el análisis realizado El responsable es gerente de la empresa
P04 2 0 0 2 Alta responsabilidad Evaluación de riesgos Psicosocial No existen en la empresa según el análisis realizado El responsable es gerente de la empresa
P05 2 0 0 2 Sobrecarga mental Evaluación de riesgos Psicosocial No existen en la empresa según el análisis realizado El responsable es gerente de la empresa
P06 22 0 0 2 Minuciosidad de la tarea Evaluación de riesgos Psicosocial No existen en la empresa según el análisis realizado El responsable es gerente de la empresa
P07 2 0 0 2 Trabajo monòtono Evaluación de riesgos Psicosocial No existen en la empresa según el análisis realizado El responsable es gerente de la empresa
P08 2 0 0 2 Inestabilidad en el empleo Evaluación de riesgos Psicosocial No existen en la empresa según el análisis realizado El responsable es gerente de la empresa
P09 2 0 0 2 Déficit en la comunicación Evaluación de riesgos Psicosocial No existen en la empresa según el análisis realizado El responsable es gerente de la empresa
P10 2 0 0 2 Inadecuada supervisión Evaluación de riesgos Psicosocial Falta de comunicaión Medio El responsable es gerente de la empresa 
Timidez de los empleados 
Charlas de 
motivación y 
confort en el 
trabajo
Febrero 2014 En proceso Psicologo contratado





Evaluación de riesgos Psicosocial No existen en la empresa según el análisis realizado El responsable es gerente de la empresa
P12 2 0 0 2 Desmotivación Evaluación de riesgos Psicosocial No existen en la empresa según el análisis realizado El responsable es gerente de la empresa
P13 2 0 0 2 Desarraigo familiar Evaluación de riesgos Psicosocial No existen en la empresa según el análisis realizado El responsable es gerente de la empresa
P14 2 0 0 2 Agresión o maltrato (palabra y obra) Evaluación de riesgos Psicosocial No existen en la empresa según el análisis realizado El responsable es gerente de la empresa
P15 2 0 0 2 Trato con clientes y usuarios Evaluación de riesgos Psicosocial No existen en la empresa según el análisis realizado El responsable es gerente de la empresa
P16 2 0 0 2 Amenaza delincuencial Evaluación de riesgos Psicosocial No existen en la empresa según el análisis realizado El responsable es gerente de la empresa
P17 2 0 0 2 Inestabilidad emocional Evaluación de riesgos Psicosocial No existen en la empresa según el análisis realizado El responsable es gerente de la empresa
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Referencia legal Descripción Fecha fin Status
DOCUMENTO N°
EMPRESA/ENTIDAD: "YAMOLI" Mecánica Industrial
Responsable de Evaluación:
Área de metalmecánicaPUESTO DE TRABAJO:









M20 0 0 Inmersión en líquidos o material particulado



































VALOR MEDIDO / DOSIS
VALOR MEDIDO / DOSIS
VALOR MEDIDO / DOSIS
Universidad de Cuenca 
Herramientas y Equipos utilizados
GESTIÓN PREVENTIVALas herramientas que se utiliza en esta área son la soldadora (electrica o MIG), cortadora eléctrica o cizalla, esmeril, compresor, 
taladro, amolador y herramientas manuales de mecanica como: destornilladores, playo, martillos, combos, etc. 
MATRIZ  DE RIESGOS LABORALES POR PUESTO DE TRABAJO
Desplome 
derrumbamiento2M14
NOMBRE DEL REGISTRO DEL DOCUMENTO
Sta. Paola Gallegos Yánez
Ing. Galo Gallegos Jimenez / Sra. Ligia Yánez Molina
Fuente: http://www.relacioneslaborales.gob.ec/wp-content/uploads/2012/10/Aplicaci%C3%B3n-de-Matriz-de-Riesgos-laborales-MRL.pdf 
SUBPROCESO:
Corte, suelda, pulido, pintado
Arq. Galo David Gallegos Yánez 
Nº de expuestos
FACTOR DE RIESGO
Descripción de actividades principales desarrolladas
Las actividades principales son el corte del material (hierro), se pulen las inperfecciones para ser ensamblado o unido con suelda electrica o MIG, 
























20 de enero del 2013
Empresa/Entidad responsable de evaluación:
NO APLICA























Si No Resp. Firma
MO1 2 0 0 2 Atrapamiento en instalaciones Los empleados y/o visitantes podrían quedar atrapados dentro de las instalaciones Falta de orden el el área de trabajo. 1 1 2 2 Bajo
El responsable directo de mantener el área 
limpia y ordenada serán los empleados que 
laboran en esa área.
 Propuesta de implementación del 
método de las 5 "S"
Marzo 2014 No cumplido Delegado de Supervición 
MO2 2 0 0 2 Atrapamiento por o entre objetos
El cuerpo o alguna de sus partes quedan atrapadas por:
Piezas que engranan.
Un objeto móvil y otro inmóvil.
Dos o más objetos móviles que no engranan
Manejo de la concretera 3 15 1 45 Medio El responsabe directo será el supervisor  Propuesta de implementación del 
método de las 5 "S"
Marzo 2014 No cumplido Delegado de Supervición 
M03 2 0 0 2
Atrapamiento por 
vuelco de máquinas o  
carga
El trabajador queda atrapado por el vuelco de tractores, carretillas, vehículos o máquinas. Uso de carretillas o de concreteras. 1 15 2 30 Medio
M04 2 0 0 2 Atropello o golpe con vehículo
Comprende los atropellos de trabajadores por vehículos que circulen por el área en la que 
se encuentre laborando Uso de concretera 3 15 0,5 22,5 Medio El responsabe directo será el supervisor 
Propuesta de 
implementación del 
método de las 5 "S"
Marzo 2014 No cumplido Delegado de Supervición 
M05 2 0 0 2 Caída de personas al mismo nivel
Caída en un lugar de paso o una superficie de trabajo.
Caída sobre o contra objetos.
Tipo de suelo inestable o deslizante.
Caídas por la falta de orden el el área de trabajo 0,5 5 3 7,5 Bajo
El responsable directo de mantener el área 
limpia y ordenada serán los empleados que 
laboran en esa área.
 Propuesta de implementación del 
método de las 5 "S"
Marzo 2014 No cumplido Delegado de Supervición 
M06 0 0 0 0 Trabajo en Alturas NO APLICA 0 0 0 0 Bajo El responsabe directo será el supervisor  Implementar Equipo de protección 
personal (EPP)





M07 2 0 0 2 Caídas manipulación de objetos 
Considera riesgos de accidentes por caídas de materiales, herramientas, aparatos, etc., 
que se estén manejando o transportando manualmente o con ayudas mecánicas, siempre 
que el accidentado sea el trabajador que este manipulando el objeto que cae.
Caida de alguna herramienta pesada sin saber sus características ni su 
manejo. 6 5 6 180 Alto
El responsabe directo será el supervisor, al ver 
que utilicen bien las herramientas. 
Propuesta de 
implementación del 
método de las 5 "S"
Marzo 2014 No cumplido Delegado de Supervición 
M08 0 0 0 0 Espacios confinados NO APLICA 0 Bajo
M09 2 0 0 2 Choque contra objetos inmóviles
Interviene el trabajador como parte dinámica y choca, golpea, roza o raspa sobre un 
objeto inmóvil.
Áreas de trabajo no delimitadas, no señalizadas y con visibilidad insuficiente.
El área de trabajo no tiene señalización ni se encuentran delimitadas. 3 1 6 18 Bajo El responsabe directo será el supervisor  Implementar Equipo de protección 
personal (EPP)





M10 2 0 0 2 Choque contra objetos móviles
Falta de diferenciación entre los pasillos definidos para el tráfico de personas y los 









M11 2 0 0 2 Choques de objetos desprendidos
Considera el riesgo de accidente por caídas de herramientas, objetos, aparatos o 
materiales sobre el trabajador que no los está manipulando.
Falta de resistencia en estanterías y estructuras de apoyo para almacenamiento.
Inestabilidad de los apilamientos de materiales.
Los empleados no colocan en su lugar las herramientas de trabajo que 
no están utilizando. 6 1 6 36 Medio
El responsable directo de mantener el área 
limpia y ordenada serán los empleados que 
laboran en esa área.
 Propuesta de implementación del 
método de las 5 "S"
Marzo 2014 No cumplido Delegado de Supervición 
M12 2 0 0 2 Contactos eléctricos directos
Contacto con algún elemento que habitualmente está en tensión. Manejo y uso de extenciones electricas no seguras. 3 5 3 45 Medio
El gerente debe revisar q las herramientas 
eléctricas se encuentren en buen estado y las 
intalaciones electricas igual.
 Implementar Equipo de protección 
personal (EPP)





M13 0 0 0 0 Contactos eléctricos indirectos NO APLICA 0 Bajo
Comprende los desplomes, total o parcial, de edificios, muros, andamios, escaleras, 








NO APLICA 0 0 0 0 Bajo El responsabe directo será el supervisor  Propuesta de implementación del 
método de las 5 "S"
Marzo 2014 No cumplido Delegado de Supervición 
M15 2 0 0 2 Superficies irregulares
Los empleados podrían tener afecciones osteomusculares (lesión dolorosa) por distención 
de varios ligamentos en las articulaciones de las extremidades inferiores por efecto a 
caminar o transitar por superficies irregulares
Pisos en desnivel y con rampas. 6 5 2 60 Medio El responsabe directo será el supervisor  Distribución de planta Diciembre 2014 En proceso Gerente de la empresa
M16 0 0 0 0 Manejo de Explosivos NO APLICA 0 Bajo
M17 2 0 0 2 Manejo de productos inflamables
Accidentes producidos por los efectos del fuego o sus consecuencias.
Falta de señalización de advertencia, prohibición, obligación, salvamento o socorro o de 
lucha contra incendios.
Uso de adiitvos en minimas cantidades 0,1 15 0,5 0,75 Bajo El responsabe directo será el supervisor  Implementar Equipo de protección 
personal (EPP)














M19 0 0 0 0 Punzamiento extremidades inferiores NO APLICA 6 1 6 36 Medio
El responsable directo de mantener el área 
limpia y ordenada serán los empleados que 
laboran en esa área.
 Implementar Equipo de protección 
personal (EPP)







M21 0 0 0 0 Manejo de herramentas cortopunzantes NO APLICA 3 5 2 30 Medio El responsabe directo será el supervisor 
Propuesta de 
implementación del 
método de las 5 "S"
Marzo 2014 No cumplido Delegado de Supervición 



















F04 2 0 0 2 Iluminación
Según el tipo de trabajo a realizar se necesita un determinado nivel de iluminación. Un
bajo nivel de iluminación, además de causar daño a la visión, contribuye a aumentar el
riesgo de accidentes.
Un elevado nivel de iluminación crea molestias y cansancio visual.
Iluminación del puesto de trabajo no adecuada a las características de trabajo u
operación.




Alto REPORTE ILUMINACIÓN ANEXO 1 El responsabe directo será el supervisor  Mejor distribución electrica Diciembre 2014 No cumplido Tecnico Electricista 












F07 2 0 0 2 Ruido
El ruido es un contaminante físico que se transmite por el aire mediante un movimiento 
ondulatorio.
Se genera ruido en:
Motores eléctricos o de combustión interna.
Escapes de aire comprimido.
Rozamientos o impactos de partes metálicas.
Máquinas.
Ruido continuo en dicha área por la maquinaria 
Leq:








El responsabe directo será el supervisor  Implementar Equipo de protección 
personal (EPP)





F08 2 0 0 2 Temperatura Ambiente
Las actividades del puesto de trabajo son realizadas al aire libre y en áreas calurosas o 










F09 0 0 0 0 Vibraciones
La exposición a vibraciones se produce cuando se transmite a alguna parte del cuerpo el 
movimiento oscilante de una estructura. La vibración puede causar disconfort, pérdida de 
precisión al ejecutar movimientos, pérdida de rendimiento debido a la fatiga, hasta 
alteraciones graves de la salud 







No aplica ya que se lo realiza de 
manera artesanal 




E01 2 0 0 2 Sobreesfuerzo
Riesgos originados por el manejo de cargas pesadas o por movimientos mal realizados:
Al levantar objetos.
Al estirar o empujar objetos.
Al manejar o lanzar objetos
Al manejar material de hormigón y herramientas de trabajo para 









E02 0 0 0 0 Manipulación de cargas
La carga física del trabajo se produce como consecuencia de las actividades físicas que 
se realizan para la consecución de dicha tarea. Consecuencia directa de una carga física 
excesiva será la fatiga muscular, que se traducirá en patología osteomuscular, aumento 
del riesgo de accidente, disminución de la productividad y calidad del trabajo, en un 
aumento de la insatisfacción personal o en inconfort. La fatiga física se estudia en cuanto 
a trabajos estáticos y dinámicos.
Cargar parihuelas Bajo ANEXO 8 El responsabe directo será el supervisor  Implementar Equipo de protección 
personal (EPP)





E03 0 0 0 0 Calidad de aire interior NO APLICA IAQ
E04 2 0 0 2 Posiciones forzadas
La carga física del trabajo se produce como consecuencia de las actividades físicas que 
se realizan para la consecución de dicha tarea. Consecuencia directa de una carga física 
excesiva será la fatiga muscular, que se traducirá en patología osteomuscular, aumento 
del riesgo de accidente, disminución de la productividad y calidad del trabajo, en un 
aumento de la insatisfacción personal o en inconfort. La fatiga física se estudia en cuanto 
a trabajos estáticos y dinámicos. En cuanto a la posición, clasificaremos los trabajos en 
cuanto a que se realicen de pie, sentado o de forma alternativa.
Al utilizar herraientas necesarias para fundición de hormigón. Medio ANEXO 9 El responsabe directo será el supervisor  Implementar Equipo de protección 
personal (EPP)





E05 0 0 0 0
Puesto de trabajo con 
Pantalla de 
Visualización de Datos 
(PVD)
NO APLICA 
E06 0 0 0 0 Confort térmico NO APLICA PPVPMV





El responsabe directo será el supervisor  Implementar Equipo de protección 
personal (EPP)





P01 2 0 0 2 Turnos rotativos Evaluación de riesgos Psicosocial No existen en la empresa según el análisis realizado El responsable es gerente de la empresa
P02 2 0 0 2 Trabajo nocturno Evaluación de riesgos Psicosocial No existen en la empresa según el análisis realizado El responsable es gerente de la empresa
P03 2 0 0 2 Trabajo a presiòn Evaluación de riesgos Psicosocial No existen en la empresa según el análisis realizado El responsable es gerente de la empresa
P04 2 0 0 2 Alta responsabilidad Evaluación de riesgos Psicosocial No existen en la empresa según el análisis realizado El responsable es gerente de la empresa
P05 2 0 0 2 Sobrecarga mental Evaluación de riesgos Psicosocial No existen en la empresa según el análisis realizado El responsable es gerente de la empresa
P06 22 0 0 2 Minuciosidad de la tarea Evaluación de riesgos Psicosocial No existen en la empresa según el análisis realizado El responsable es gerente de la empresa
P07 2 0 0 2 Trabajo monòtono Evaluación de riesgos Psicosocial No existen en la empresa según el análisis realizado El responsable es gerente de la empresa
P08 2 0 0 2 Inestabilidad en el empleo
Evaluación de riesgos Psicosocial No existen en la empresa según el análisis realizado El responsable es gerente de la empresa
P09 2 0 0 2 Déficit en la comunicación
Evaluación de riesgos Psicosocial No existen en la empresa según el análisis realizado El responsable es gerente de la empresa
P10 2 0 0 2 Inadecuada supervisión Evaluación de riesgos Psicosocial Falta de comunicaión Medio El responsable es gerente de la empresa 
Timidez de los empleados 
Charlas de 
motivación y confort 
en el trabajo
Febrero 2014 En proceso Psicologo contratado




Evaluación de riesgos Psicosocial No existen en la empresa según el análisis realizado El responsable es gerente de la empresa
P12 2 0 0 2 Desmotivación Evaluación de riesgos Psicosocial No existen en la empresa según el análisis realizado El responsable es gerente de la empresa
P13 2 0 0 2 Desarraigo familiar Evaluación de riesgos Psicosocial No existen en la empresa según el análisis realizado El responsable es gerente de la empresa
P14 2 0 0 2 Agresión o maltrato (palabra y obra) Evaluación de riesgos Psicosocial No existen en la empresa según el análisis realizado El responsable es gerente de la empresa
P15 2 0 0 2 Trato con clientes y usuarios
Evaluación de riesgos Psicosocial No existen en la empresa según el análisis realizado El responsable es gerente de la empresa
P16 2 0 0 2 Amenaza delincuencial Evaluación de riesgos Psicosocial No existen en la empresa según el análisis realizado El responsable es gerente de la empresa
P17 2 0 0 2 Inestabilidad emocional Evaluación de riesgos Psicosocial No existen en la empresa según el análisis realizado El responsable es gerente de la empresa
P18 2 0 0 2 Manifestaciones psicosomáticas Evaluación de riesgos Psicosocial No existen en la empresa según el análisis realizado El responsable es gerente de la empresa
EMPRESA/ENTIDAD: "YAMOLI" Mecánica Industrial
Responsable de Evaluación: Sta. Paola Gallegos Yánez
PUESTO DE TRABAJO: Área de Fundición de Hormigón
MATRIZ  DE RIESGOS LABORALES POR PUESTO DE TRABAJO
DOCUMENTO N° NOMBRE DEL REGISTRO DEL DOCUMENTO
DATOS DE LA EMPRESA/ENTIDAD Ing. Galo Gallegos Jimenez / Sra. Ligia Yánez Molina
PROCESO: Mezclar, Vibrar, Paletear, Hidratar Empresa/Entidad responsable de evaluación:
Universidad de Cuenca SUBPROCESO:
JEFE DE ÁREA: Arq. Galo David Gallegos Yánez 20 de enero del 2013
Descripción de actividades principales desarrolladas
Herramientas y Equipos utilizados
GESTIÓN PREVENTIVA
Las actividades principales son el corte del material (hierro), se pulen las inperfecciones para ser ensamblado o unido con suelda electrica o MIG, se 
quita rebaba o residuos de la suelda y por ultimo se pinta y se lo deja secar para su despacho.
Las herramientas que se utiliza en esta área son la soldadora (electrica o MIG), cortadora eléctrica o cizalla, esmeril, compresor, taladro, 
amolador y herramientas manuales de mecanica como: destornilladores, playo, martillos, combos, etc. 
Descripción











































































































VALOR MEDIDO / DOSIS
VALOR MEDIDO / DOSIS
2008
VALOR MEDIDO / DOSIS
VALOR MEDIDO / DOSIS
86,7
VALOR MEDIDO / DOSIS
VALOR MEDIDO
 DOSIS
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2.4.3 .  Resultados de la aplicación de la matriz de riesgos laborales: 
 
 
En la empresa Mecánica Industrial “YAMOLI”, la matriz de riesgos laborales se aplicó a dos 
áreas que se encuentra perfectamente marcadas, el áreas de metalmecánica y de prefabricados 
de hormigón. 
 
Área de metalmecánica: 
 Factor mecánico: La mayoría de los factores de riesgos se provocan porque no existe un 
orden adecuado de las maquinarias y herramientas lo cual provoca altos márgenes de peligro. 
 Riesgos Físicos: No existe un control de los agentes externos que pueden provocar fatiga en 
los trabajadores como son el ruido y la iluminación  
 Riesgo químico: Este agente de riesgo se presenta solamente en el área de pintura, ya que 
necesita mezclarse las pinturas con disolvente y éste posee niveles altos de toxicidad lo que 
puede presentarse como un riesgo para la salud humana. 
 Riesgo Ergonómico: Aquí el empleado mantiene posturas sumamente incómodas lo que 
conlleva a utilizar equipos de protección individual para evitar lesiones internas. 
 Riesgo Psicosocial: Según los estudios aplicados la empresa presenta una debilidad al 
momento de comunicarse con sus empleados, por lo que se recomienda hacer charlas 
motivacionales con todos los miembros de la empresa. 
Área de prefabricados de fundición de hormigón: 
 
 Factor mecánico: Se provoca por el orden y limpieza del área de trabajo y porque las no 
posee una adecuada señalización de las maquinarias que operan. 
 Riesgos Físicos: No existe un control de los agentes externos que pueden provocar fatiga en 
los trabajadores como son el ruido y la iluminación  
 Riesgo Ergonómico: Aquí el empleado mantiene posturas sumamente incómodas lo que 
conlleva a utilizar equipos de protección individual para evitar lesiones internas. 
 Riesgo Psicosocial: Resultados iguales al área de metalmecánica ya que se realizó 
conjuntamente. 
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CAPITULO 3: SITUACIÓN PROPUESTA 
 
3.1.Distribución de Planta 
 
3.1.1. Análisis de Flujo de materiales 
 
El análisis de flujo de materiales dentro de esta empresa constituye un ciclo, que tendría su 
origen en el área de producción pasando por el área administrativa y finalmente en la 
producción. 
 
En un ciclo se encuentra un flujo constante de materiales, en donde todos los empleados se 
esfuerzan al igual que los administrativos para que contribuyan a una mejora en la parte 
competitiva de la empresa. 
 
Como se mencionó anteriormente, el flujo de materiales tiene su origen en el área de 
producción al solicitar los materiales a los administrativos, los cuales deben proporcionar los 
materiales solicitados a los empleados. 
Además es responsabilidad de los administrativos registrar todos los materiales que ingresan 
con unas tarjetas de pedido de material (Figura 3.1.) que se entrega por parte del área de 
producción. 
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Figura 3.1: Tarjeta de requisito de materiales 
Fuente: Elaboración propia 
 
El departamento administrativo es el responsable de adquirir todos los materiales pedidos, a 
no ser que exista en stock ese material, la adquisición debe realizase al precio neto más bajo 
según las especificaciones que mandan del área de producción.  
Cuando se produce un retraso en el área de producción por falta de material es casi siempre 
responsabilidad del área administrativa encargada de la compra del material, para esto se 
debe elegir entre los proveedores, aquel que satisfaga los requerimientos de tiempo de 
entrega, calidad y precio. 
 
Es conveniente contactar a varios proveedores del material, para conocer sus datos como el 
tiempo de entrega, precios, condiciones, calidad y especificaciones del material entre otros 
datos, que serviría para preparar un análisis comparativo. 
Es necesario que se regresen las órdenes de compra en el área de producción para que al 
momento que reciban el material puedan comprobar lo real contra lo pedido. 
La persona que recibe la materia prima es responsable de recibir el pedido, inspeccionarlo y 
almacenarlo. 
 
Los anteriores son fases que integran  el ciclo de flujo de materiales dentro de la empresa de 
mecánica industrial. 
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El ciclo de flujo de materiales se representa gráficamente por flujogramas, en los que se 
detalla las etapas, estos pueden representarse por medio de cuadros unidos mediante líneas o 
un simple listado en el que se incluyen los departamentos. 
A continuación se muestra un flujograma que indica el ciclo de los materiales desde su 























Figura 3.2: Flujograma de la empresa “YAMOLI” Mecánica Industrial 
Fuente: Elaboración propia 
 
3.1.2. Diagrama de actividades 
 
Área de producción 







recepción de materiales  
Pedido 
Revisión de Facturas 






Almacenaje del material 
En su área respectiva 
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El diagrama de actividades propuesta de la empresa “YAMOLI”, es un layout de cómo queda 
distribuido la planta, además de presentar mediante un gran número de líneas las relaciones 
que existen entre las diferentes áreas de la empresa. 
  
El procedimiento para el diagrama de actividades es el siguiente:  
 Plasmar con círculos las áreas principales de la empresa, en las que exista 
principal relación, y unirlos con una línea continua para confirmar que estas 
áreas deben estar primordialmente cerca. 
 Se agrega al gráfico las áreas que poseen una importancia secundaria y 
unirlos con otro tipo de línea y así sucesivamente hasta terminar de acomodar 
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Figura 3.3: Diagrama de flujo de actividades propuesto 




TABLA 3.1.: SIGLAS DEL DIAGRAMA DE FLUJO 
LETRA DESCRIPCIÓN 
A Área de metalmecánica 
B Área de fundición de hormigón 
C Área de pintura 
d Materia prima (HIERRO) 
e Soldadoras fijas 
f Materia prima  (PLANCHAS METÁLICAS) 
g Chatarra / Residuos 
h Armario de herramientas manuales 
i Almacenamiento de pinturas 
j Materia prima (FUNDICIÓN DE HORMIGÓN) 
k Preparación de mezcla (Concretera) 
l Bodega de herramientas manuales de fundición de hormigón 
m Bodega de productos terminados 
 
Áreas principales de la empresa  
    Áreas secundarias  (Los obreros desarrollan el producto) 
             Áreas terciarias  (Herramientas de trabajo) 
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PLANO ACTUAL DE LA MECÁNICA INDUSTRIAL 
“YAMOLI” 






Paola Gallegos Y. 
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PLANO PROPUESTO DE LA MECÁNICA INDUSTRIAL 
“YAMOLI” 
Lámina N° 2 
Elaborado por: 
Paola Gallegos Y. 
  UNIVERSIDAD DE CUENCA 
  
98 




3.1.4. Tiempo tipo propuesto 
 
Al realizar la propuesta de distribución de las áreas de trabajo consideradas como 
conflictivas, se obtiene una reducción del tiempo tipo, la aplicación de ese método que se 
considera el factor de valoración o de actividad como 1, es decir que la realización de trabajo 
será a ritmo normal. Para el porcentaje de suplemento se debe analizar la tabla 3.2, para esta 
tabla tomaremos en cuenta las necesidades personales que es inevitable omitir y la postura 
del trabajador que por lo general es incomoda en la fabricación de los productos, en especial 
de las tapas fundidas para calles, que es el producto más importante de la empresa, por lo que 
aplicaremos la fórmula del tiempo tipo para el análisis final propuesto.  
 
TABLA 3.2: Ilustración de una tabla de suplementos 
 
Fuente: (Fernández-Ríos, 1995) 
Tiempo tipo en la fabricación de tapas fundidas para calles: 
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Elaborar la estructura 
metalmecánica 
5 64.59 
Trasportar  estructura 5 4.56 
Fundir  Hormigón 5 76.04 
TOTAL 5 145.19 min. 
Fuente: Elaboración propia 
 Tiempo promedio por elemento (Te): 




𝑇𝑒 =   
145.19
5
 =   29.038 min. 
 Tiempo Normal (TN): 
Factor de Valoración (FV) = 1 
𝑇𝑁 =  𝑇𝑒 ∗  𝐹𝑉 
𝑇𝑁 =   29.038 ∗  1 =  29.038 𝐦𝐢𝐧. 
 
 Tiempo Tipo (Tt): 
Porcentaje de suplemento = 7% 
𝑇𝑡 =  𝑇𝑁 ∗  (1 +  𝑆𝑢𝑝𝑙𝑒𝑚𝑒𝑛𝑡𝑜) 
𝑇𝑡 =  29.038 ∗  (1 +  0.07) 
Tt = 31.0706 min. 
Con el tiempo tipo calculado para elaborar una tapa fundida para calles, se propone que con 
la nueva distribución propuesta  se reduzca un 8% del tiempo actual de todos los productos 
de la empresa, debido a que existiría un mayor espacio en área para las diferentes operaciones 
que se realizan al desarrollar los productos.  
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3.1.5. Costos de implementación de la nueva distribución 
  
Todo proyecto conlleva gastos de inversión, y quien lo ha de administrar debe tener 
información sobre cuál es el monto a invertir  y cuáles son los beneficios y mejoras a lograr. 
 
 Adecuación de infraestructura: 
Los costos de infraestructura incluyen los valores de materiales y mano de obra, los cuales 
darán los gastos más fuertes para implementar este proyecto.  
A continuación se mostrará dos tablas de valores aproximados de gastos de mano de obra y 
materiales acordado con los gerentes de la empresa: 
TABLA 3.4: COSTOS DE MANO DE OBRA 
Costos de Mano de obra 
Cantidad Descripción Costo ($) 
2 Maestros construcción 1040 
1 Electricista 350 
2 Maestros mecánicos 700 
1 Ayudante 280 
Total 2370 
Fuente: Elaboración propia 
 TABLA 3.5: COSTOS DE INFRAESTRUCTURA 
Costos de infraestructura 
 Cantidad Descripción Costo ($) 
 




 Fuente: Elaboración propia 
 
Los costos totales calculados en infraestructura llegarían a ser de $102.262,00. En el Anexo 
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 Adquisición de nueva maquinaria:  
Este tipo de gastos se realiza ya que en la propuesta de la nueva distribución se necesita 
tener tres soldadoras fijas en lugares establecidos, un compresor de mayor capacidad para 
trabajos más complejos y mesas de trabajo más cómodas para los trabajadores. 
 
TABLA 3.6: COSTOS DE MÁQUINAS Y HERRAMIENTAS 







Soldadoras ARC 250 
Fijas 
1425 4275 
1 compresor 934.5 934.5 
1 Mesa de trabajo mecánico 660 660 
Total 5869.5 
Fuente: Elaboración propia 
 
 
Figura 3.4.: Soldadora ARC 250 
Fuente: http://listado.mercadolibre.com.ec/soldadora-electrica 
 
Figura 3.5.: Compresor Industrial 3 HP,13.0 PCM,127/220V,Tanque 235 Lt. 
Fuente: http://mundohidraulicoyneumatico.com/tienda 
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Figura 3.6.: Mesa de trabajo 
Fuente: http://articulo.mercadolibre.com.ec/MEC-404189914-banco-o-mesa-de-trabajo-_JM 
Los costos totales calculados en adquisición de nueva maquinaria llegarían a ser de $5689,50 
 
 Ventas de equipos: 
Los gerentes de la empresa han planteado la posibilidad de vender un tipo de maquinaria que 
se encuentra desactualizado  para poder solventar los gastos que se generan en ésta propuesta. 
 
TABLA 3.7: INGRESO POR VENTAS 




2 Soldadoras en buenas condiciones 400 
1 Compresor en buenas condiciones 110 
Total 510 
Fuente: Elaboración propia 
Los ingresos totales por ventas de maquinaria llegarían a ser de $510. 
 
Costo total de implantación del presupuesto:  
Para estimas el costo total de implementación de la propuesta de realizará la siguiente 
operación: 
 
CT = Adecuación de Infraestructura + Adquisición de nueva maquinaria – Ingreso por 
ventas de equipos. 
CT = 102.262,00 + 5.689,50 – 510 = 107.621,50 
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3.2.Análisis de Orden y Limpieza 
 
3.2.1. Aplicación del método de las Cinco S – 5 “S” 
 
La propuesta para implementar el programa de las 5 “S” en la empresa dedicada a 
prefabricados de hormigón y estructuras metálicas comienza con la creación de un 
organigrama o grupo de trabajo que se mostrará a continuación. 
Es importante tomar en cuenta que la elaboración de un plan de trabajo para ejecutar una 
técnica debe ser realizada por un experto, el mismo que se encargará de realizar las reuniones 
de formación y promoción de la técnica de las 5 “S”, con la finalidad de motivar y enseñar 
los conceptos principales que se van a utilizar. A continuación se muestra en la Figura 3.4. 










Figura 3.4.- Organigrama de las 5 “S” 
Fuente: Elaboración propia 
 
Descripción de rol de funciones de cada uno de los miembros del organigrama: 
 
LÍDER DEL PROYECTO PROPUESTO: Esta persona será designada por la gerencia de 
la empresa y dentro de sus funciones se encuentra el desarrollar e implementar la técnica de 
las 5 “S”. 
 




EQUIPO  DE  
EVALUACIÓN  
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COORDINADOR: Esta persona al igual que el Líder es designada por la gerencia de la 
empresa y sus funciones son coordinar actividades de ejecución, crear planes de acción y 
llevar todos los registros y documentos. 
 
EQUIPO DE EVALUACIÓN: Este equipo de evaluación puede estar conformado por un 
máximo de 2 personas y cuyas funciones será el de realizar un seguimiento de la 
implementación y capacitación y además de promocionar la técnica dentro de la empresa. Es 
importante que el equipo de evaluación además proporcione datos estadísticos.  
 
EQUIPO: Para conformar el equipo se puede considerar a todo el personal de planta y dentro 
de las actividades que éstos realicen serán: elaborar tareas descritas en el plan de acción y 
proporcionar actividades de mejora. 
Toda ejecución de un sistema siempre empieza con un reconocimiento global inicial de la 
empresa, esta etapa comprende la observación de áreas y es aquí en donde se analiza la 
situación actual de la planta con relación a cada uno de los pilares de las 5 “S”. 
Se debe hacer una evaluación a las bodegas de materia prima, al área de producción que 
comprende el área de metalmecánica y el área de fundición,  y el área de productos 
terminados  
La colocación de las herramientas en el área de producción es un problema muy importante 
ya que no se tiene un estante con plantillas y estas nunca permanecerán en un lugar estable, 
ocasionando pérdidas de tiempo por la búsqueda, lo que se puede concluir que en esta área de 
la empresa es muy totalmente deficiente el orden y limpieza. Al igual que en la bodega de 
materia prima ya que en la mayoría de tiempo pasa desordenada, lo que provoca una pérdida 
de tiempo. 
 
Una vez concluida la observación y el análisis de los problemas que se presentan en la 
empresa se da paso a la siguiente etapa. Es aquí en donde el líder del proyecto junto con su 
equipo de trabajo comienza a tomar decisiones pertinentes y las correcciones precisas para 
solucionar todos los problemas que fueron observados y analizados en la empresa.  
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Es de vital importancia tomar en cuenta que esta etapa para dar detalle de cada una de las S y 
sus diversas actividades, como parte de estas actividades está la auditoría que no es más que 
una inspección que se va a realizar para evaluar el avance de la implementación. 
 
SEIRI – CLASIFICAR 
 
A continuación se indicará cuáles fueron los criterios utilizados para poder clasificar 
herramientas, maquinarias y materiales para proceder a su inmediata separación.  
Como elemento principal tenemos al Stock el cual se lo puede dividir en los que no pueden 
usarse o uso improbable el cual debe descartarse y los que se pueden usar, que pueden 
dividirse en 3: 
 Uso raro: Retirarlo de la empresa o colocarlo en otro lugar. 
 Uso ocasional: Almacenar cerca del proceso productivo. 
 Uso frecuente: Almacenar cerca del proceso productivo o colocarlo en la mano del 
operador. 
Una vez que se definieron los criterios se procede a realizar un inventario de todo lo existente 
en la planta y bodegas. En la Tabla 3.8 que se describe a continuación, se muestra de una 
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TABLA 3.8: CLASIFICACIÓN DE LOS MATERIALES EN EL ÁREA DE 
PRODUCCIÓN Y BODEGAS 
1 S: Selección y clasificación de materiales, elementos y maquinaria 
Cantidad Descripción del elemento Comentarios 
3 Mesa metálica Se usa en el área 
1 Compresor Se usa en el área 
1 Cortadora eléctrica Se usa en el área 
1 Caja de herramientas Se usa en el área 
1 Esmeril Se usa en el área 
42 
Tubos cuadrados metálicos de diferentes 
medidas con defectos 
Colocar distantes 
55 Platinas cortadas Se usa en el área 
20 Varillas Presenta defectos 
5 Soldadoras Se usa en el área 
4 Extensiones eléctricas Una se encuentra dañada 
1 Taladro fijo grande Se usa en el área 
3 Tarros de galón de pintura llenos Se usa en el área 
2 Tarros de disolvente semivacíos Usa en uso 
45 Planchas metálicas enteras Se usa en el área 
1 Armario de herramientas manuales Se usa en el área 
3 Cascos de soldar Se usa en el área 
57 Cilindros para muestras de hormigón 
Esperando para su 
despacho 
3 Cizallas con defectos Colocar distante 
1 Vibrador Se usa en el área 
3 Parihuelas Se usa en el área 
2 Palas Se usa en el área 
30 Brocales y tapas fundidas para despacho Esperando su despacho 
3 Concreteras De Alquiler 
Fuente: Elaboración propia 
  UNIVERSIDAD DE CUENCA 
  
107 
Autora: Ligia Paola Gallegos Yánez 
 
En la Figura 3.5.,  que se encuentra a continuación se muestra de manera esquemática la 
propuesta de clasificación y orden que el hierro debería tener en  el área de producción y en 
la bodega. El hierro será clasificado según las medidas y formas, es decir  se tendrá medidas 
muy grandes hasta las más pequeñas, clasificándolos en 3 grupos A, B y C respectivamente  
y de cada forma. 
También se estableció la clasificación y orden para la bodega de pinturas y solventes que se 
muestra la figura propuesta a continuación. 
 
Figura 3.5.- Propuesta de almacenamiento de materiales de hierro 
Fuente:  (J.E. Thurman, A.E. Louzine, K. Kogi, 1989) 
 
 
Figura 3.6.- Propuesta de almacenamiento de pintura 
Fuente: http://training.itcilo.it/actrav_cdrom2/es/osh/kemi/pest/14.gif 
  
Además, podemos aplicar la gestión visual que es una herramienta del Lean Manufaturing 
que permite transmitir información a través de controles  o dispositivos visuales (carteleras, 
colores, formas, luces, etc.).  Ésta forma de trabajo, facilita el desempeño tanto de 
trabajadores como de supervisores, haciendo visible cuando nos desviamos de un estándar, 
disminuyendo la probabilidad de errores. (Blogger, 2013) 
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Colocación de etiquetas rojas:  
 
Es importante organizar el tiempo o un calendario para hacer el etiquetado rojo, y así mismo 
planear la disposición de instrumentos con etiqueta roja.  
Se puede tomar la decisión de realizar la colocación de las etiquetas rojas en el área de 
producción, en donde se encuentran todos los tipos de pinturas y maquinaria obsoleta que se 
utilizan en el día a día. 
Las etiquetas rojas de la empresa deben ser designadas para apoyar el proceso de 
documentación  referente al movimiento,  uso y valor de los materiales, equipos, stocks y 
producto. 
En la siguiente Tabla 3.9  se coloca los materiales, equipos, stocks o productos que deberían 
tener colocados una tarjeta roja y además en la siguiente figura se mostrará el tipo de tarjeta 
roja que se recomienda utilizar en la empresa.  
 
 
Figura 3.7.- Modelo de tarjeta roja sugerida para la implementación de las 5 “S”. 
Fuente: Manual de las 5`s en las Industrias-www.monografias.com 
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TABLA 3.9.: INVENTARIO DE MATERIALES CON ETIQUETA ROJA 
Inventario de materiales innecesarios 
Cantidad Artículo Justificación Transferido a: 
2 




Tanques o basureros 
22 Tarros de Pintura 
Tarros vacíos o con 
pintura seca 
Chatarra 
4 Discos de corte Terminados Basurero 
4 Cafeteras de compresor Dañados Chatarra 
2 Templones de Tela Dañados y rotos Basurero 
1 Extensión eléctrica Dañada Basurero 
1 Soldadora Dañada Taller de reparación 
2 Tarros vacíos de grasa 
No se usa en el 
área 
Basurero 
1 Concretera Dañada Taller de reparación 
2 Tarros vacíos de aditivo 
No se usa en el 
área 
Basurero 
Fuente: Elaboración propia 
 
SEITON – ORDENAR 
Para implementar el segundo pilar de la clasificación de las 5 “S” es necesario que el primer 
pilar se haya desarrollado exitosamente. El orden puede ser un problema menor en caso de 
que los instrumentos sean innecesarios para la producción. La organización y el orden 
siempre van de la mano para que su implementación sea la apropiada.  
 
La estrategia de utilizar pinturas o indicadores son claves para alcanzar un nivel de orden 
aceptable. Se utilizó el siguiente criterio: 
 
 Colocar los instrumentos cerca del área que se va a utilizar. 
 Almacenar los instrumentos que no se utilizan fuera del área de producción. 
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A continuación se mostrará una tabla donde se detalla los criterios para realizar la 
organización de los materiales: 
 
TABLA 3.10: CRITERIOS DE ORGANIZACIÓN DE MATERIALES 
FRECUENCIA DE USO JUSTIFICACIÓN 
Uso diario Guardar junto a la persona 
Varias veces al día Cerca de la persona 
Varias veces por semana Cerca del lugar de trabajo 
Alguna vez al año Bodega 
Muy rara vez Bodega o archivo general 
 Fuente: Elaboración propia  
 
El equipo formado se encargará de o siguiente:  
 Definir los lugares de Almacenamiento. 
 Identificar cada cosa y proponer opciones mejora con su respectiva justificación. 
 Crear un formato para el registro de almacenamiento, el cual se muestra a 
continuación:  
Figura 3.11.  : FORMATO EMPLEADO PARA EL ALMACENAMIENTO DE 
MATERIALES Y EQUIPOS INNECESARIOS. 
 
“YAMOLI” MECÁNICA INDUSTRIAL 








   
   
  Fuente: Elaboración propia 
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Al igual que en el primer pilar de la clasificación de las 5 “S” se elaboró un plan de trabajo, 
se procede a elaborarlo en el segundo pilar.  
Anteriormente se mencionó las estrategias que se podían utilizar como la pintura o 
indicadores, a continuación se describe brevemente en qué consiste cada una de estas: 
 
 Pinturas: Este es un método que se utiliza para identificar lugares en los pisos 
principalmente en donde se camina, se lo llama así porque generalmente es la pintura 
el material que se utiliza. 
Para su implementación como primer paso se debe realizar una reunión con los 
gerentes de la empresa para ver cuál es la cantidad necesaria de pintura para señalizar 
el área y así mismo el resto de materiales utilizados para su ejecución. La cantidad de 
pintura que se debe utilizar va a depender del área de trabajo por lo que se estima que 
se utilizará 5 galones de pintura de los diferentes colores que se utiliza para la 
señalización como son el Verde, anaranjada y blanca, además del disolvente que se 
necesita para mezclar y cinta adhesiva y brochas para pintar. 
Antes de proceder con la actividad el coordinador debe dirigir una charla hacia el 
personal encargado de realizar esta tarea indicando ciertos criterios que son muy 
importantes para este pilar, como son: 
 
o Los lugares para caminar deben ser lo suficientemente anchos para una mayor 
seguridad y deben ser de color anaranjado. 
o Los lugares de operación de maquinaria deben ser de color verde. 
o Los lugares de materiales en proceso serán de color blanco. 
o Los lugares donde el material y los equipos no deben ser colocados serán de 
color de verde con anaranjado o amarillo (en forma de marcas de tigre). 
 
 Letreros: Esta estrategia se divide en varios tipos que se van a utilizar como son los 
siguientes: 
o Indicadores de lugares: Se muestra dónde van los instrumentos, que por lo 
general se encuentran el área de producción y en el de bodega de materia 
prima.  
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o Indicador de instrumentos: Muestra el instrumento específico que va en dicho 
lugar, éstos se puede aplicar para identificación de maquinaria, lugares de 
stock y nombres de las áreas. 
Para la identificación de las máquinas se coloca unas cartulinas en cada una de ellas, 
las cuales se pegan a un costado. A continuación se muestra un ejemplo de una 
identificación de maquinaria:  
 
Figura 3.8: Ejemplo de indicador de maquinaria 
Nombre del equipo:  FOTO 





Fuente: Elaboración propia 
La estimación de los letreros que se pueden colocar en la planta son 5 letreros para 
identificación de la materia prima (hierro), 2 letreros para la identificación de pinturas 
y solventes y 8 letreros de seguridad industrial. 
 
SEISO – LIMPIAR: 
 
La limpieza cumple un papel muy importante en la eficiencia y seguridad del trabajo. Se 
encuentra estrictamente ligado con la conciencia del empleado ya que no solo se centra en 
que esté limpio el lugar sino que además tener las máquinas listas, lo que este pilar también 
busca es eliminar las paradas por fallos de las maquinarias, que se manejarían con un plan de 
chequeo preventivo de cada una de las maquinas.  
 
El plan de limpieza debe ser diseñado como un grupo de pasos y reglas que los empleados 
aprendan a mantenerlas con disciplina. 
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 Paso N°1.- Determinar los objetivos de limpieza  
Instrumentos almacenados, equipos y espacio  
 Paso N°2.- Determinar la asignación de limpieza  
La responsabilidad de la limpieza es de todos los empleados que trabajan allí. Aquí se divide 
en áreas las cuales las podemos llamar áreas de limpieza (producción, bodega de materia 
prima, bodega de pinturas y solventes), cada grupo de limpieza se conformará por dos 
personas. 
 Paso N°3.- Determinación del método de limpieza  
Toda actividad de trabajo se debe empezar con una inspección, para asegurarse de que el área 
de trabajo este en óptimas condiciones para elaborar el producto. El tiempo estimado para 
realizar la limpieza en el área de trabajo es de aproximadamente 15 minutos antes de terminar 
la jornada de trabajo. Se debe estimar que lugares son los que van a ser limpiado y cuáles son 
los implementos necesarios para dichas áreas. 
 Paso N°4.- Preparar las herramientas de limpieza 
Es muy necesario tener un lugar adecuado para colocar los elementos de limpieza de manera 
que sea fácil encontrarlo, usar y devolver. 
 Paso N°5.- Implementando la limpieza 
o Se debe asegurar que el piso se encuentre totalmente limpio, sobretodo porque 
es un área que se encuentra constantemente en polvo además de residuos más 
grande que hace que el área de trabajo se encuentre en malas condiciones. 
o Realizar limpieza en las ventanas puertas y paredes. 
o Asegurarse sobre la limpieza de desechos, aceites, arena, pintura, etc. 
 
La inspección de la limpieza se encargaría la misma persona encargada de su máquina, pero 
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SEIKETSU – ESTANDARIZAR  
Este se diferencia de los tres pilares anteriores (organización, orden y limpieza), ya que no se 
trata de realizar una actividad sino se trata de un estado o una condición normalizada. 
Es muy importa que la gerencia se encargue de hacer de éste pilar un hábito, para realizar 
este punto existen tablas para realizar auditorías en donde los rangos de evaluación de 
clasificación, orden y limpieza deben ir en una escala de 1 a 5, a continuación se mostraran 
los formatos propuestos de los tres pilares vistos anteriormente: 
 
 Primer pilar:  
Figura 3.9.  : Propuesta de un formato para la auditoría del primer pilar (Clasificar). 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 Segundo Pilar: 
Figura 3.10.  : Propuesta de un formato para la auditoría del segundo pilar (Ordenar). 
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 Tercer Pilar: 
Figura 3.11.  : Propuesta de un formato para la auditoría del tercer pilar (Limpieza). 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 Cuarto pilar: 
Figura 3.12.  : Propuesta de un formato para la auditoría del cuarto pilar (Estandarizar). 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 Quinto pilar:  
Figura 3.13.  : Propuesta de un formato para la auditoría del quinto pilar (Disciplina). 
 
Fuente: Elaboración Propia 
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La meta de la implementación es cumplir el 100% de los cinco pilares, pero hasta un 80% es 
un grado aceptable de implementación al ser esta una empresa pequeña y con problemas de 
cultura en su gente, en caso de no cumplir ni con el 80% es de suma importancia realizar una 
reunión con la gerencia de la empresa y reforzar el pilar más débil. 
 
SHITSUKE – DISCIPLINA  
 
Este pilar hace relación a la disciplina de los miembros de la empresa, en muchas empresas la 
palabra disciplina lleva con ella una connotación negativa de llamada de atención por algún 
error que ha tenido, pero dentro del quinto pilar de las 5 “S” lleva un contexto totalmente 
diferente ya que se basa en hacer un hábito del mantenimiento correcto de todos los 
procedimientos que se emplean. 
La disciplina no se lo puede ver de una manera cuantitativa si no, se vive y se expresa con el 
corazón de la gente y solamente dependerá del comportamiento que muestran cada uno de los 
empleados, es por esto que este pilar no puede ser implantado sino más bien concientizar a 
que se cree una serie de condiciones para alentar la implementación de este pilar.  
 
En la actualidad existen muchas técnicas y herramientas para promover la disciplina, en 
nuestro caso se propone realizar un concurso por áreas mensualmente, la que se encuentre 
más limpia recibiría por parte de la gerencia un bono económico lo que incentivaría a los 
empleados a poner empeño en esta actividad. 
 
3.2.2. Mantenimiento General 
 
Posteriormente a la auditoría de las 5 “S” se propone la creación de planes de acción para así 
poder atacar de manera efectiva cada una de las principales fuentes de desperdicio, una 
propuesta que se plantea es la de realizar reuniones cada semana para poder ejercer planes de 
acción sobre los problemas propuestos, aquí se debe elegir un responsable para el manejo de 
esta actividad. 
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Para poder obtener los resultados esperados al proponer este método de las 5 “S” es necesario 
que tanto el inspector de producción como el resto de empleados, estén completamente 
involucrados en las tareas descritas, y adicionalmente realizar mantenimiento preventivo 
semanales a todas las maquinarias, de esta manera se evitará las paradas inesperadas por 
daños repentinos. Este mantenimiento se puede realizar por los mismos empleados que 
manipulan las máquinas ya que conocen el estado de cada una de ellas, lo pueden realizar los 
días sábados que se tiene menos carga de  trabajo. 
 
El área de producción debería expresar con resultados que las 5 “S” es mucho más que una 
técnica de mejora continua, es una cultura que se crea en cada uno de los empleados ya que 




3.3.1.  Prevención de accidentes 
 
Los empleados que trabajan continuamente en la empresa  piensan que tienen la capacidad de 
realizar las tareas mecánicas a la perfección, sin embargo existe la probabilidad de que ocurra 
un accidente si no se siguen los procedimientos de trabajo y si no se corrigen las acciones 
inseguras. 
 
En la fabricación de estructuras metálicas y prefabricados de hormigón se efectúan diversas 
labores que generan riesgos, entre los más comunes se encuentran los siguientes:  
 Golpes 
 Cortes 
 Caídas de igual o distinto nivel  
 Contactos eléctricos  
 Ruido  
 Quemaduras  
 Proyección de partículas  
 Contacto con sustancias peligrosas 
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 Sobreesfuerzos  
 Incendios o explosiones  
A continuación se describe las medidas propuestas para la prevención de accidentes que se 
debe tener de acuerdo a los riesgos que se generan:  
 
RIESGO DE GOLPES: 
 Sujetar firmemente la estantería a elementos sólidos tales como paredes o 
suelos, y colocar los más pesados en la parte de abajo. 
 Señalar los lugares donde sobresalgan objetos, máquinas o estructuras 
inmóviles. 
 Eliminar cosas innecesarias. 
 Ordenar los lugares que más se utilicen. 
 Mantener las vías de transito despejadas. 
 Usar elementos de protección personal 
RIESGO DE CORTES: 
 Revisar periódicamente el bloqueo de herramientas  
 Usar elementos de protección personal 
 Empleo de elementos auxiliares 
CAÍDAS AL MISMO Y DISTINTO NIVEL: 
 Limpieza de líquidos, grasas, residuos u otro vertido que pueda caer al suelo 
 Alzar del suelo artículos y elementos con los que puedan tropezar 
 Orden y limpieza en las áreas de trabajo 
 Calzado adherente 
 Colocar barandas en aberturas de piso 
RIESGOS DE CONTACTO ELÉCTRICO: 
 Revisar periódicamente las instalaciones eléctricas 
 Utilizar maquinaria que tengan incorporados tierra de protección 
 No utilizar aparatos eléctricos con las manos mojadas o húmedas 
 No utilizar máquinas y equipo que se encuentren en mal estado 
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 Utilizar extensiones eléctricas en buenas condiciones  
RIESGOS DE RUIDO: 
 Realizar mantenimiento preventivo de las máquinas y equipos 
 Solicitar evaluación del nivel de ruido en las áreas de trabajo 
 Usar elementos de protección personal 
RIESGO DE QUEMADURAS: 
 Utilizar elementos de protección individual 
 Generar procedimientos de trabajo 
RIESGO DE PROYECCIÓN DE PARTÍCULAS: 
 Usar elementos de protección  individual y ropa de trabajo adecuada  
 Generar procedimientos de trabajo 
 Utilizar mamparas de protección  
RIESGOS DE SOBREESFUERZOS: 
 Utilizar equipos auxiliares para el movimiento de cargas 
 Respetar cargas máximas según la edad o el sexo 
 Generar procedimientos de manejo de materiales 
 Posibilitar cambios de postura 
 Solicitar ayuda en caso de que necesite 
RIESGOS DE INCENDIOS: 
 Mantener una adecuada ventilación del área de trabajo 
 Mantener bajo control toda fuente de calor o combustible 
 Orden y limpieza en el área de trabajo 
3.3.2.  Propuesta  referente a los riesgos físicos: Ventilación 
 
En el análisis realizado sobre la nueva distribución de planta que se propuso en el punto 
anterior de este proyecto se determinó que en dos áreas existiría una inadecuada ventilación, 
en el área de la cabina de pintura y en donde se colocarían las soldadoras fijas, las cuales 
provocarían que la atmósfera de trabajo no sea la adecuada.  
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Para determinar el tipo de ventilación que se utiliza en dichas áreas se realizará los cálculos 
de acuerdo a la teoría que se explica a continuación: 
 
Funciones de la ventilación10 
Puede definirse la Ventilación como aquella técnica que permite sustituir el aire ambiente 
interior de un local, considerado inconveniente por su falta de pureza, temperatura 
inadecuada o humedad excesiva, por otro exterior de mejores características. 
A los seres vivos, personas principalmente, la ventilación les resuelve funciones vitales como 
la provisión de oxígeno para su respiración y el control del calor que producen, a la vez que 
les proporciona condiciones de confort afectando a la temperatura del aire, su humedad, la 
velocidad del mismo y la dilución de olores indeseables. 
A las máquinas e instalaciones y procesos industriales la ventilación permite controlar el 
calor, la toxicidad o la potencial explosividad de su ambiente. (Palau) 
Situación del extractor 
Los diversos edificios reales, con la gran variedad de construcciones que existen, dificulta 
que se den normas fijas respecto a la disposición de los sistemas de ventilación. 
Damos no obstante unas directrices generales que deberían seguirse en lo posible: 
 Los ventiladores deben situarse diametralmente opuestos a las entradas de aire, de modo que 
el caudal de ventilación atraviese toda la zona contaminada. 
 Colocar los extractores cerca de los focos de contaminación para captar el aire nocivo antes 
de que se difunda por el local. 
 Alejar el extractor de una ventana abierta o entrada de aire exterior, para evitar que entre de 
nuevo al aire expulsado. 
En nuestro caso existe una extracción  por el techo como se indica en la siguiente figura: 
                                                        
10 Palau, S. (s.f.). Hojas técnicas Ventilación / Ventiladores. Recuperado el 27 de Marzo de 2014, de 
http://www.solerpalau.es/es-es/hojas-tecnicas-formacion-la-ventilacion/ 
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Figura 3.14: Extracción por el techo 
Fuente: http://www.solerpalau.es/es-es/hojas-tecnicas-formacion-la-ventilacion/ 
 
Ventilación general   
 
Para ventilar un local por el sistema de Ventilación General o Ambiental lo primero que debe 
considerarse es el tipo de actividad de los ocupantes del mismo. No es lo mismo una oficina 
moderna, espaciosa, con bajo índice de ocupación, que una cafetería, una sala de fiestas, un 
taller de confección o de pintura. 
La razón de ventilar los habitáculos humanos es el de proporcionar un ambiente higiénico y 
confortable a los ocupantes ya que se estima que pasan encerrados en locales un noventa por 
ciento de su tiempo. Hay que diluir el olor corporal, controlar la humedad, el calor, el humo 
de tabaco y la polución que desprenden los muebles, moquetas, suelos y paredes de los 
edificios, además de los resultantes de las eventuales actividades industriales. 
Una forma de proceder es calcular el caudal de aire necesario en base al número de ocupantes 
y en razón a 7,5 litros por segundo y persona para los casos normales en los que no sea 
significada la polución provocada por elementos ajenos a las personas. 
Pero si se hace difícil prever el número de ocupantes y se cree mejor referirse a la función del 
local, puede recurrirse al cálculo basado en el número de renovaciones/hora, esto es, las veces 
que debe renovarse por hora todo el volumen de aire del local. Este número se encuentra en 
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Esta tabla se basa en criterios de Seguridad e Higiene en el trabajo y pretende evitar que los 
ambientes lleguen a un grado de contaminación ambiental que pueda ser perjudicial para los 
operarios, pero sin partir ni del número de los mismos ni de criterios más científicos. 
Obsérvese que, a medida que el grado de posible contaminación del recinto es mayor, 
aumenta la cantidad de renovaciones a aplicar siendo más difícil determinar con precisión 
cual es el número exacto de renovaciones para conseguir un ambiente limpio con plenas 
garantías, por lo que será la propia experiencia la que nos oriente en casos como éstos, 
especialmente si se alcanzan niveles de contaminación importantes. 
  UNIVERSIDAD DE CUENCA 
  
123 
Autora: Ligia Paola Gallegos Yánez 
 
 
Para su cálculo se determina primero el volumen del local, multiplicando el largo por el 
ancho y por el alto, en caso de que sea paralelipédico, o descomponiendo en figuras simples 
el volumen total. 
Volumen V (m³) = L x A x H (m) 
Se escoge luego el número N de renovaciones por hora, según sea la actividad desarrollada 
en el local y se multiplican ambos. 
 
Caudal Q (m³/h) = V x N 
 
A continuación, se realiza los cálculos de caudal de aire necesario para las dos áreas que 
necesitan ventilación en la empresa: 
 
 CABINA DE PINTURA: 
Volumen V (m³) = L x A x H (m) 
V cp = 6 * 5.28 * 4.50 = 143 m³ 
 
El valor de N renovaciones por hora para la cabina de pintura está entre 40-60, para lo cual se 
toma un valor entre ese rango. 
 
Caudal Q (m³/h) = V x N 
Q cp = 143 m³ * 45 ren/h = 6435 m³/h 
Qcp 1 = 3218 m³/h, lo que correspondería a cada extractor 
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CAJAS DE VENTILACIÓN HELICOIDALES 
SERIE CGT11 
Cajas de ventilación helicoidales, fabricadas en chapa galvanizada, aislamiento interior 
ignífugo (M0) de fibra de vidrio de 25 mm de espesor, panel interior en chapa de acero 
perforada, hélice de aluminio tipo “aerofoil”, con casquillo de arrastre de acero y motor 
trifásico, IP55, Clase F. 








Para determinar la sección del colector para la evacuación del aire, se hizo es el cálculo sobre 
la base de una velocidad de aire en el colector de 8 m/s: 
Q cp = A * Velocidad 
A = 3218 m³/h / (8 m/s *3600 s) = 0.111 m² 
 
Cálculo del diámetro: 
𝐴 =  
𝐷2 ∗  𝜋
4
 
                                                        
11 Palau, S. (s.f.). Hojas técnicas Ventilación / Ventiladores. Recuperado el 27 de Marzo de 
2014, de http://www.solerpalau.es/es-es/hojas-tecnicas-formacion-la-ventilacion/ 
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𝐷 =  √
4𝐴
𝜋







Figura 3.15: CABINA DE PINTURA  
Fuente: Elaboración propia  
 
 
 ÁREA DE TRABAJO MECÁNICO: SOLDADORAS  
En esta área se realizará el cálculo de la campana para la extracción del aire contaminado que 
será expulsado por un ventilador externo. 
 
Q sol = (L1 + 2L2) * K * 3600 s 
K, es una constante entre 0 a 1 que indica cuál es el factor para extracción de gases.  
 
Q sol = (8.80 + (2*1.15))* 0.25 * 3600 = 9990 m³/h 
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VENTILADORES CENTRÍFUGOS DE TEJADO DESENFUMAGE 
SERIE MAX-TEMP CTHB / CTHT - DESCARGA HORIZONTAL12 
 
Ventiladores centrífugos de tejado , desenfumage, capacitados para trasegar aire a 400ºC/2h , 
de descarga horizontal, base de chapa de acero galvanizada, cubierta de aluminio, rodete 
centrífugo de álabes hacia atrás protegido por reja de seguridad antipájaros, soportes y 








Regulables, hasta modelo 400. Para modelos de 450 a 710 utilizar convertidor de frecuencia. 
Si se utiliza regulador de velocidad, la instalación eléctrica tiene que equipar un sistema que 




Figura 3.16: CAJAS DE VENTILADORES CENTRÍFUGOS 
Fuente: http://www.solerpalau.es/producto/industrial/extractores-de-tejado/ctht-6-225-400v-50-ve.html 
 
                                                        
12 Palau, S. (s.f.). Hojas técnicas Ventilación / Ventiladores. Recuperado el 27 de Marzo de 
2014, de http://www.solerpalau.es/es-es/hojas-tecnicas-formacion-la-ventilacion/ 
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Q cp = A * Velocidad 
A = 4995 m³/h / (8 m/s *3600 s) = 0.173 m² 
Los ductos para la campana en el área de soldadura serán de forma cuadrada por lo que se 
calcula el lado que tendría ese ducto: 
A = L * L = L² 





Figura 3.17: ÁREA DE SOLDADURA   
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3.3.3.  Propuesta  referente al sistema de defensa contra incendios  
 
La propuesta del sistema de defensa contra incendios abarca todas las medidas relacionadas 
con la defensa y protección del hombre, incluyendo la preservación de la propiedad mediante 
la detección y extinción de incendios. Es principalmente un arreglo de orden físico en donde 
existe un sistema de rociadores, suministros de agua y extintores. 
 
El fuego se ha convertido en un terrible miedo ante la sociedad actual, un miedo basado en 
dolor, sufrimiento y muerte, pero también en destrucción material. Existen personas que no 
consideran que el fuego es una gran amenaza, pero tienen presente que el peligro existe. 
 
La aplicación de la teoría, nos indica que para un adecuado sistema de prevención de 
incendios se debe partir desde una correcta identificación del tipo de incendio que se 
presenta, para elegir los matafuegos que le corresponde.  
 
TIPOS DE INCENDIOS: 13  
  
TIPO A: Son aquellas que se inician a partir de materiales que contienen carbono, y pueden 
ser: madera, papel, basura, tela, algún tipo de plástico, etc.  
La extinción de este tipo de fuego suele realizarse con agua, extintores con base en polvo 
químico seco y gas halón. Existen otro tipo de extintores, pero los mencionados son los más 
comunes. 
 
Figura 3.18: Fuego tipo A 
Fuente: http://www.paranauticos.com/Notas/Tecnicas/seguridad/tipos_de_fuego.htm 
 
                                                        
13 (CNAPRED, 2005) 
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TIPO B: Se origina a partir de algunos líquidos o sólidos inflamables, que pueden ser 
solubles en agua o insolubles en ella. Ejemplo de esto puede ser: etanol, metanol, gasolina, 
aguarrás, thiner, alcohol, y los gases derivados del petróleo: propano, butano y natural 
o metano. 
Los extintores que se emplea para combatir son aquellos que contienen bióxido de carbono o 
bien los polvos químicos secos, espuma química y líquidos vaporizantes.  
Los líquidos vaporizantes pueden resultar tóxicos debido a su composición. 
 
 
Figura 3.19: Fuego tipo B 
Fuente: http://www.paranauticos.com/Notas/Tecnicas/seguridad/tipos_de_fuego.htm 
 
TIPO C: Se produce a partir de la corriente eléctrica y su mecanismo no es una combustión 
sino una ignición. El suceso más frecuente son los llamados cortocircuitos en las líneas de 
transporte eléctrico o en sus tableros de control, y los chispazos originados por la energía 
estática. 
Para el combate de este tipo de fuego se recomienda el empleo de extintores con base en 
polvo químico de monóxido de carbono y de gas halón. Debe tomarse nota de que en este 
fuego no debe emplearse agua o espuma, porque subsiste el peligro de una descarga eléctrica 
de magnitud desconocida al no haberse interrumpido la corriente eléctrica. 
 
 
Figura 3.21: Fuego tipo C 
Fuente: http://www.paranauticos.com/Notas/Tecnicas/seguridad/tipos_de_fuego.htm 
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TIPO D: Se trata del producido por algunos metales al entrar en contacto con el agua bajo 
ciertas condiciones físicas y químicas. Algunos de esos metales serían: sodio, potasio, 
magnesio. Etc.  
Cuando se produce un fuego de este tipo debe emplearse extintores de polvo químico seco. 
En ciertas condiciones pueden emplearse tierra o arena seca y nunca agua o extintores que 
contengan bióxido de carbono, líquidos vaporizantes o de espuma, ya que puede dar lugar a 
reacción exotérmica.  
 
 




Figura 3.22: Guía básica para combate de incendios 
Fuente: http://cidbimena.desastres.hn/docum/crid/Noviembre2005/pdf/spa/doc5927/doc5927-2a.pdf 
 
TIPO DE AGENTES EXTINGUIDORES:14  
                                                        
14 (ACOSTA, 2008) 
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AGUA: Agente universal por excelencia como extinguidor, económico y fácil de manejar. 
Causa disminución de temperatura en el fuego y evita la emisión de vapores que alimentan el 
fuego. Es especialmente eficaz para apagar fuegos clase A, ya que se apaga y enfrías brasas. 
 
No debe emplearse en fuegos clase B, a no ser que esté debidamente pulverizada, pues al ser 





Figura 3.23: Extintor de agua 
Fuente: http://www.paranauticos.com/Notas/Tecnicas/seguridad/tipos_de_fuego.htm 
 
POLVO QUÍMICO SECO (PQS): Sólidos diminutos a base de sales minerales que actúan 
en un proceso de combustión, interrumpiendo la reacción en cadena. Es apropiado para 
fuegos de clase B, C y D.  
 
 
Figura 3.24: Polvo químico seco 
Fuente: http://www.paranauticos.com/Notas/Tecnicas/seguridad/tipos_de_fuego.htm 
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DIÓXIDO DE CARBONO (CO2): Agente extinguidor de forma gaseosa, que actúa en la 
extinción del fuego reduciendo la concentración del oxígeno por debajo de 14%. Se emplea 
para apagar fuegos de clase A, B y C. Al no ser reductor de la electricidad, es especialmente 
adecuado para apagar fuegos en los que haya presencia de corriente eléctrica. 
 
 
Figura 3.25: Dióxido de carbono 
Fuente: http://www.paranauticos.com/Notas/Tecnicas/seguridad/tipos_de_fuego.htm 
 
ESPUMA: Es una emulsión de un producto espumógeno en agua. Básicamente apaga por 
sofocación, al aislar el comestible del aislante que lo rodea, ejerciendo también una cierta 
acción refrigerante, debido al agua que contiene. Se utiliza en fuegos de clase A y B. Es 




Figura 3.26: Espuma 
Fuente: http://www.paranauticos.com/Notas/Tecnicas/seguridad/tipos_de_fuego.htm 
 
HALÓN 1211 Y 1301: Agente extinguidor de forma gaseosa que actúa en la inhibición de la 
reacción en cadena. Se utiliza en fuegos de clase A, B y C. Debido al deterioro que produce 
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en la capa de ozono, se impusieron una serie de medidas restrictivas a la utilización de dichos 
productos, mediante la firma, en el año de 1987, del protocolo de Montreal (Canadá), donde 
se decidió la congelación de la producción de los CFC (clorofluorcarbonos) en 1992. En ese 
mismo año se acordó, en una revisión del protocolo de Copenhague, suprimir totalmente su 
producción en el año de 1994. Es por eso que por Convenios Internacionales orientados a la 
protección de la capa de ozono, actualmente los productos alógenos se encuentran en proceso 
de desincorporación y desuso.  
 
 





MEDIDAS BÁSICA EN LA PREVENCIÓN DE INCENDIOS 
 
La seguridad en los talleres mecánicos y en cualquier empresa es responsabilidad de todos. 
Cada persona que desempeña un cargo dentro de la empresa es indispensable para garantizar 
la seguridad en caso de existir un desastre. 
 
Para evitar que existan problemas en la empresa el momento que surja un incendio, se 
propone unos puntos básicos de prevención: 
 
 Debe existir un sistema de ventilación eficiente. 
 Los medios de detección, alarmas, evacuación y extinción de incendios. 
 Los productos químicos inflamables deben ser almacenados por separado. 
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 Dispositivos de seguridad en máquinas y equipos. 
 Cuando existan trabajos críticos deben existir las debidas instrucciones. 
 Medidas de mantenimiento preventivo de las máquinas y equipos. 
 Oren y limpieza, especialmente en las áreas de evacuación. 
 Las instalaciones eléctricas deben cumplir con las normas vigentes de servicio 
eléctrico en el diseño, instalación, mantención y uso. 
 Establecer la prohibición de encender fuego o de fumar en zonas de alto riesgo para 
incendios. 
3.3.4.  Propuesta de señalización de seguridad 
 
Con el fin de impedir accidentes y eliminar los riesgos de trabajo existentes en el interior del 
taller de mecánica industrial y prefabricados de hormigón, se hace necesario implementar u 
sistema de prevención consistente en informar a las personas acerca de las medidas que se 
debe tomar en cada una de las áreas de trabajo, en el manejo de factores externos que 
representen un peligro  para el normal desarrollo de las actividades propias del taller. 




 Señales de advertencia  
 Señales de peligro o prohibición  
 Señales de obligación  
 Señales contra incendios 
 Señales de salvamento o socorro 
 Señales en trasporte de mercadería peligrosa  
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TABLA 3.12: PROPUESTA DE LA SEÑALIZACIÓN DEL TALLER 
PROPUESTA DE SEÑALIZACIÓN 
SEÑAL ZONA DE COLOCACIÓN INFORMACIÓN APORTADA 
SEÑALES DE ADVERTECIA 
 




Área de metalmecánica Soldadura 
 
Área de fundición de hormigón Ruido en exceso 
SEÑALES DE PELIGRO Y PROHIBICIÓN 
 
Zona de pintura 
Área de la mezcla en fundición de hormigón 
Prohibido fumar y llamas desnudas 
SEÑALES DE OBLIGACIÓN 
 
Zona en donde exista riesgo de proyecciones en los 
ojos 
Protección obligatoria de la vista 
 
Zonas en donde se realizan trabajo con máquinas 
ruidosas 
Protección obligatoria del oído 
 
Ingresa en la cabina de pintura 
Entrada a zonas de trabajo con disolventes 
Protecciones obligatorias de las vías respiratorias 
 
Zonas en donde exista caída de material pesado Protección obligatoria de los pies 
 
Guantes especiales para zonas de pintura 
Guantes especiales para el manejo de hierro y 
hormigón 
Protección obligatoria de las manos 
 
Zonas de metalmecánica Protección obligatoria del cuerpo 
 
Zona de soldadura en donde existe proyección de 
partículas 
Protección obligatoria de la cara 
SEÑALES CONTRA INCENDIOS 
 
Próximas a las mangueras con suministros de agua 
Ubicación de mangueras de agua para la extinción de 
incendios 
 
Próximas a los extintores Ubicación de extintores 
SEÑALES DE SALVAMENTO O SOCORRO 
 
Zonas próximas a las salidas Dirección hacia las salidas del taller 
ETIQUETADO DE SUSTANCIAS PELIGROSAS 
 
Zona de pintura en materiales como el disolvente Material inflamable o muy inflamable 
Fuente: http://www.tuveras.com/seguridad/senales.htm 
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Es importante aclarar que la señalización no es una medida sustitutiva de las medidas 
técnicas y organizativas de protección colectiva, como tampoco se puede liberar a la empresa  
de su carga en la formación e información que debe impartir a los operarios en materia de 
salud y seguridad en el trabajo. 
 
3.3.5.  Propuesta referente a los equipos de protección individual 
 
Gracias a los estudios realizados de los riesgo presentes en la empresa “YAMOLI” Mecánica 
Industrial, se ha podido observar que existe una insuficiente dotación de equipos de 
protección individual, y la protección existente muchas veces no garantiza una protección 
adecuada para las tareas encomendadas, además se puede notar que no existe un programa de 
capacitación de uso y manejo de Equipo de Protección Individual (EPI). 
 
Los equipos de protección individual más comunes que debería utilizar el personal en las 
diferentes áreas de trabajo son: 
 
 Protección respiratoria: Uno de los riesgos más comunes en todas las 
empresas es la presencia de polvos o humos tóxicos para la salud, por esta 
razón los implementos de seguridad destinados a resguardar el aparato 
respiratorio debe ser bien elegido. Este tipo de equipo se utilizará en las áreas 
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Figura3.28: Protección respiratoria 
Fuente: http://multimedia.3m.com/mws/ 
 
 Protección auditiva: La protección auditiva que se utilizará en las áreas de 
trabajo son básicamente dos tipos: el de orejeras el cual posee un arnés de 
cabeza e metal o de plástico que sujeta dos casquetes que al igual casi siempre 
son de plástico, este podrá soportar riesgos mecánicos y térmicos, y el otro 
tipo es el de tapones el cual  está formado por un material blando, éste se 
utiliza cuando el ruido no es muy fuerte. Los tapones serán utilizados 
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Figura3.29: Protección auditiva 
Fuente: http://www.3mseguridadindustrial.cl/3m/proteccion-auditiva 
 
 Protección de los ojos: Estas gafas deberán ser resistentes a los impactos 
fuertes, evitará la penetración de limallas en los ojos. Se utilizará 





Figura3.30: Protección de los ojos 
Fuente: www.3mseguridadindustrial.cl 
 
 Casco de soldar: El evitar salpicaduras de proyecciones calientes en el 
momento de soldar es fundamental dentro a lo referente a la protección de la 
cara, un casco de soldar es una herramienta indispensable en las labores que se 
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realiza, además que este tipo de equipo posee un lente especial para el cuidado 
de los ojos. Únicamente se utiliza en la sección de soldado del taller. 
 
Figura3.31: Mascara de soldar 
Fuente: www.3mseguridadindustrial.cl 
 Calzado o protección de los pies: Este tipo de protección tiene como objetivo 
el resguardo de la protección de las extremidades inferiores, ya estas son las 
más propensas a los riesgos de caídas de objetos y estar expuestas a 
superficies irregulares. El que se debería utilizar en la empresa es el botín el 
cual cubre el pie o el tobillo además debe ser de cuero y punta de seguridad 







 Ropa de trabajo: En referencia a este punto se propone que la indumentaria 
de trabajo conste de un overol jean manga larga, muy liviano y que sea de la 
talla justa del empleado de modo que no exista atrapamiento entre objetos.  
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Figura3.33: Ropa de trabajo 
Fuente: medellin.olx.com.co 
 
 Protección de cintura: La columna es una de las partes del cuerpo que con 
mayor frecuencia es lesionada por el levantamiento excesivo de cargas, la faja 
antilumbago les proporciona a los trabajadores una mejor postura en el 
levantamiento de las cargas.  
 
 
Figura3.34: Protección de la cintura 
Fuente: veneservicios.manchiart.com 
 
3.3.6.  Propuesta de capacitación 
 
En la empresa “YAMOLI” los administradores deben considerar a los empleados como el 
recurso más valioso de la empresa, por lo que la capacitación será una inversión sobre ellos, 
proporcionándoles continuamente oportunidades para mejorar sus habilidades.  Esto 
generalmente se lo conoce como desarrollo del personal e incluye aquellas actividades 
designadas a la capacitación lo que haría que el empleado se encuentre motivado al realizar 
su trabajo con responsabilidad. El hacer que se capacite todo el personal hace que el 
  UNIVERSIDAD DE CUENCA 
  
142 
Autora: Ligia Paola Gallegos Yánez 
 
beneficio exista tanto para los empleados como para la organización.  Al recibir este tipo de 
capacitación personal hará que los trabajadores aumenten sus habilidades en el puesto de 
trabajo y, sea más competente y hábil.  Es conveniente que la empresa realice la capacitación 
al personal ya existente, ya que éstos conocen el proceso y será mucho más fácil la 
capacitación, mientras que un nuevo personal será más difícil y costoso, así este cumpla con 
los requisitos de la empresa. 
Se recomienda la capacitación continua del personal, desarrollando sus habilidades para que 
la empresa en conjunto se vuelva más fuerte, productiva y rentable. 
 
La empresa actualmente no posee un sistema de capacitación para los empleados por lo que 
se propone que la capacitación debe realizarse de forma permanente, abarcando a todo el 
personal iniciando desde el gerente hasta los obreros, durante todo el tiempo que 
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES 
 
A través del estudio aplicado en la empresa de Mecánica Industrial “YAMOLI”, se obtuvo 




Una adecuada distribución en las áreas de trabajo es indispensable para que los empleados 
puedan desempeñar su trabajo con eficiencia, logrando con esta un adecuado orden en las 
maquinarias y herramientas, reduciendo tiempos y costos de fabricación. Además que se 
disminuye los costos de desperdicios y evita el maltrato a los materiales mejorando la calidad 
del producto. 
 
Basándonos en este análisis de la situación actual se propuso una distribución de planta con 
un objetivo principal que fue el de mejorar la productividad de la empresa, el cual 
concluimos en lo siguiente: 
 
1. Para elaborar la propuesta de distribución de planta me guié en los conceptos que se 
obtuvo en la carrera de Ingeniería Industrial, el cual nos sirvió como una guía para 
desarrollar el proyecto y determinar las posibles soluciones que generarán un cambio 
en la empresa. 
2. El manejo de maquinaria vieja y desactualizada provoca retrasos en la empresa por lo 
tanto la adquisición de nueva maquinaria que sustituya la anterior mejoraría el nivel 
de producción. 
3. La distribución actual de las áreas de trabajo es inadecuado, lo que causa recorridos 
innecesarios de los materiales, provocando pérdidas en los materiales y tiempo de 
recorrido del proceso. Por lo tanto la nueva propuesta de distribución de planta 
optimizaría el sistema productivo de la empresa y reduciría los tiempos de 
producción. 
4. El proyecto tiene la finalidad de ayudar a solucionar los problemas referentes a los 
riesgos laborales que se ocasionen en la empresa determinando cuales son las 
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deficiencias en cuanto a equipos de protección personal y todo relacionado a los 
riesgos contra incendios. 
5. La propuesta en riesgos laborales se realizó en base a los riesgos aplicados en la 
matriz propuesta por el Ministerio de relaciones laborales (MRL), en donde el factor 
humano es la prioridad. Con los resultados que se obtuvo se procedió a tomar 
decisiones rápidamente para lograr un control sobre el mismo y disminuir riesgos de 
trabajo.  
6. Los beneficios que se pueden lograr con la propuesta de la aplicación del método de 
las cinco S- 5S se da con el aporte de los niveles jerárquicos altos los cuales deben 
involucrarse directamente con el método, ya que éste método a generado motivación a 
los empleados para trabajar en un área mas limpia y ordenada. 
7. Para lograr un control permanente de método de las cinco S -5S, se dejo establecida 
unas listas de chequeo para realizar las evaluaciones periódicas del nivel y se puede 




 Aplicar las mejoras que se proponen en este proyecto, para generar aumento en la 
productividad. 
 Comprar nueva maquinaria que reemplacen a la maquinaria vieja, ya que las actuales 
provocan retrasos en la producción. 
 Trabajar con una planificación basada en un mejoramiento continuo que permita que 
constantemente vaya reduciendo tiempos de producción. 
 En el método de las cinco S – 5S se recomienda principalmente capacitar a los niveles 
jerárquicos superiores explicado los beneficios que se obtiene aplicando el método. 
 Se recomienda que los trabajadores también se encuentren motivados mediante 
charlas. 
 Estar consciente sobre una buena capacitación en riesgos laborales, ya que solo con la 
educación se podría salir de la ignorancia, ya que es la causa principal a que se 
produzcan accidentes de trabajo y también la causa para que cualquier proyecto de 
propuesta de mejora no de buenos resultados. 
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 Lo ideal sería que se apliquen todas las actividades de la propuesta planteada, pero en 
caso de no hacer la empresa debería hacer énfasis en la propuesta de reducción de los 
riesgos de trabajo tales como: Los niveles de  iluminación, el ruido, Equipos de 
protección personal y colectivo y  señalización adecuada de  las áreas de trabajo. 
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ANEXO 1: INFORME DE MEDICIONES AMBIENTALES (CEA) 
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ANEXO 2: EXPOSICIÓN A QUÍMICOS FACTOR DE RIESGO QUÍMICO: HOJA DE 
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